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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

» EmayyeAuarikoi ouykoAAntég pe vRéptep TIG (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

P MpocheccuoHanbHbIe ceapoyHbie annapamsi ¢ uHeepmepom TIG (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

P Profesionalni svafovaci agregéty pro svarovani TIG (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) Profesiondlne zvéracie agregaty pre zvéranie TIG (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

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

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

P Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (AC/DC) HF/LIFT, MMA metina$anai.
P MpoghecuonanHu uHeepmopHu enekmpoxeru 3a 3asapsaeaxe BUI (TIG) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
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(GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. R

| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I

F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. DE INTERZICERE.

D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO OBRIGACAO E PROIBIDO. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.

NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY PAAISKINIMAS.

N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YMOXPEQSHS KAl AMAFOPEYSHS. BG NEFEHOA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT, SAOBIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
\RU JIETEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. Yy,

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO
DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR ELEKTRISK STOT -
KINAYNOS HAEKTPOIAHZIAX - ONTACHOCTb MOPAXEHUS NEKTPUYECKMM TOKOM - ARAMUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO
SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA
- OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT TOKOB YIAP.

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN
- PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR
SVEISER@YK - FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOX KAMNQN ZYTKOAAHZHE - ONACHOCTb AbIMOB CBAPKM - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT
FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV
ZO0 ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS
1ZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT NYLLEKA NPU 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D’EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING
- SPRAENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOZ EKPH=HZ - ONTACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL
DE EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPEC| VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE -
SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCMNIO3MKS.

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS
TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - VERPLICHT
BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y
- OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YIIOXPEQXZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUUTHYIO OJEXAY - VEDORUHA
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - POVINNE POUZITi, OCHRANNYCH
PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA
DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3A0bIMKUTENHO HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBMEKIO.

@ @&k%

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN
VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - VERPLICHT
BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YMIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA TANTIA - OBSI3AHHOCTb HAEBATb 3ALUUTHBIE
NEPYATKM - VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE
POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - ;RIVAL(K)MA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - 3A0BIMKUTENHO HOCEHE
HA NMPEANA3HU PBbKABULIW.

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE
SOLDADURA - GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN
VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOZ YMNEPIQAOYZ
AKTINOBOAIAZ AMO ZYTKOAAHEH - ONTACHOCTb YNbTPA®UONETOBOIO U3NYYEHUA CBAPKU - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - PERICOL DE RADIATIl ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI
ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI
VARJENJA - OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YITPABUOINETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE.

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

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR
VOOR BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRANDINGER - PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FOR FORBRENNINGER - RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOZ EFKAYMATON -
OMNACHOCTb OXOrOB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECI POPALENIN - NEBEZPECENSTVO POPALENIN
- NEVARNOST OPEKLIN - OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - OMTACHOCT OT
W3rAPAHUA.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN
- PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER
- IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONACHOCTb
HE MOHU3UPYIOLLEN PAOWALIMU - NEM INOGEN _SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM -
NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENIi - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNQST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH
ZRAKA - NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACTHOCT OT HE MIOHU3UPAHO
OBTbYBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN
FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - FENIKOX KINAYNOSX - OBLLASI OTTACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPECi - VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT -
VISPARIGA BISTAMIBA - OELLIM OMACTHOCTW.

EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER
SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - VERPLICHT DRAGEN VAN
BESCHERMENDE BRIL - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN -
OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - YTIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA 'YAAIA - OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHBIE OYKM - VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - POVINNOST POUZIVANI
OCHRANNYCH BRYLIi - POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA -
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3A0LIDKUTENHO A CE HOCAT NPEAMA3HU
OYMNA.

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES
- UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIGAQ DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA -
PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - AMATOPEYZH
NPOXBAZHS $E MH ENITETPAMENA ATOMA - 3AMPET 511 JOCTYMA NOCTOPOHHUX NWL, - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU
NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE
KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMTbIIHOMOLLEHW NALIA.

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH
EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YIIOXPEQZH NA ®OPATE NMPOXTATEYTIKH MAZKA - OBA3AHHOCTb NOMb30BATLCS 3ALLMTHON MACKOW - VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STIiTU - POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STITU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE -
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - 3A0BIDKUTENHO U3MON3BAHE HA NMPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA.

USE OF EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - PROTECTIONS DE L’OUIE OBLIGATOIRES - DAS TRAGEN EINES GEHORSCHUTZES IST
PFLICHT - OBLIGACION DE PROTECCION DEL 0iDO - OBRIGAGAO DE PROTECGAO DOS OUVIDOS - OORBESCHERMING VERPLICHT - PLIGT TIL AT ANVENDE HOREV/ERN -
KUULON SUOJAUSPAKKO - DU MA HA PA DIG HORSELVERN- HORSELN MASTE SKYDDAS - YIIOXPEQXH MPOXTAZIAZ AKOHZ - OBA3ATENbHAS 3ALLUMTA OPFAHOB
CIYXA - HALLASVEDELEM KOTELEZO - PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - NAKAZ OCHRONY StUCHU - POVINNOST OCHRANY SLUCHU - POVINNA OCHRANA
SLUCHU - OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUSLIK ON KANDA
KUULMISKAITSEVAHENDEID - PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - 3SAIbIDKUTENHO A CE NMON3BAT NMPEAMA3HU CPE[CTBA 3A CITYXA.




USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA SALDATRICE Al
PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS
D’APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS
ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT
BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI
ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE
APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA
SVETSEN - AMAIOPEYETAI H XPHZH TOY ZYIFKOAAHTH ZE ATOMA NMOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ
IHMAZIAZ - 3AMPELLAETCA UCMOINb30OBAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA JIMLIAM C XXW3HEHHOBAXXHOW 3NEKTPUYECKOW U SNEKTPOHHOWM
AMMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE
DE APARATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE -ZAKAZ POUZITI SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH
A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A
ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE
IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH |
ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTE
JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS
APARATU - 3ABPAHEHO E U3MNON3BAHETO HA EJIEKTPOXEHA OT JIULA - HOCUTENW HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKK
YCTPOWUCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI
METALLICHE - UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS
- PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE
DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET
FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - AMTAFOPEYETAI H XPHEH THX MHXANHE XE ATOMA MOY ®EPOYN
METAAAIKEE NMPOZOHKES - UCMOMb30BAHUE MALUWHBI 3AMPELLAETCA NMOASAM, UMEIOLLMM METAITIMYECKUE NMPOTE3bI - TILOS A GEP
HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE
PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH
PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI
ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM
AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - 3ABPAHEHA E YOTPEGATA HA MALLIMHATA OT HOCUTENMN HA METAITHUA MPOTE3MN.

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E
SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS
MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN
UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BAERE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG
MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMTATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA
ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAIFNHTIKEZ NAAKETEZ - 3AI'IPEU.|,AETC$| HOCUTb METAIUTMYMECKUE NPEOMETbI, YACbl UM MATHUTHBIE
MMATBIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA
OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR S A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE
METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY
PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS,
PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAMHM NPEAMETWU, YACOBHULIN U MATHUTHU CXEMMW.
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NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU
PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO
AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN -
DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE
TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - AMAFOPEYZH
XPHZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCMOJIb30BAHUE 3AMPELAETCSA NIOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELUEHUA - TILOS A HASZNALATA
A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA
OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3AEPAHEHO
E NON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHU JTULIA.

¢

Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as
solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche. L’utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri
di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBBten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto,
sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O
utente tem a obrigacéo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados.
- Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen
als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og
elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater.
Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vidnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - Z0pyBoAo 1ou deixvel Tn
Siapopotroinpévn oUAAOYR TwV NAEKTPIKWYV KIO NAEKTPOVIKWYV OUCKEUWYV. O XPAOTNG UTTOXPEOUTAI VO MNV SIOXETEUEI QUTH T CUOKEUN OOV HIKTO
OTEPEOS AOTIKO aTTOBANTO, AAAG VO aTTEUBUVETAI O€ EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CUMBON, YKa3biBaloLWMI Ha pa3aenbHbI C60p aNeKTPUYeCcKoro n
3neKTPoHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbidpacbiBaTb AaHHOe 06opyAoOBaHWe B KayecTBe CMeLIaHHOro TBepAaoro 6bIToBoro
oTxopa, a 065A3aH obpallaTbCcA B cneunanm3mpoBaHHble LieHTpbl c6opa oTxoaoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgydjtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel
rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat
sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry
oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich
stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznaéujici 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. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat toto zariadenie ako
pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznac¢uje lo€eno zbiranje elektri€nih in elektronskih
aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje.
- Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢
se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima.
Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol,
mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda
seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam
iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - CumBon, KOWTO O3HayaBa pa3fAenHo cbOupaHe Ha eneKTpUyeckarTa u enekTpoHHa anaparypa. lMon3BatensT ce 3aabmkaBa Aa He U3XBBLPNA
Tasu anapaTtypa KaTo cMeceH TBbpA OTnaAbk B KOHTeWHepuUTe 3a CMeT, NocTaBeHu OT o6lMHaTa, a TpAbBa Aa ce 06bpHe KbM cneunanmsupaHuTe
3a ToBa LieHTpoBe.
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WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!
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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 adequate electrical insulation with regard to the electrode, the work piece
and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.
This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings and
clothing designed for this purpose and by using insulating platforms or mats.

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

curtains.
- Noise level: If particularly intensive welding operations cause a personal
suitable personal protectors is compulsory.
EMF )
SAFE
around the welding circuit.
Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-
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

daily exposure level (LEPd) that is greater than or equal to 85db(A), the use of
(®))
)
- The flow of the welding current generates electromagnetic fields (EMF)
makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
which welding machines are in operation.
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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

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

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

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

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

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

- Argon bottle adapter.

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



- Manual remote control with 2 potentiometers.

- Pedal remote control.

- MMA welding kit.

- TIG welding kit.

- Self-darkening mask: with fixed or adjustable filter.

- Gas connector and pipe for hook-up with Argon bottle.
- Pressure reducing valve with gauge.

- Torch for TIG welding.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)

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

1- Protection rating of the covering.
2-  Symbol for power supply line:
1~: single phase alternating voltage;
3~: three phase alternating voltage.
3- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments
with heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
4- Symbol for welding procedure provided.
5- Symbol for internal structure of the welding machine.
6- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.
7- Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable
for technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).
8- Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- 1,/U, : current and corresponding normalised voltage that the welding machine
can supply during welding.
- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply
the corresponding current (same column). 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-AN : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.
9- Technical specifications for power supply line:
- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine
(allowed limit +10%).
= | max + Maximum current absorbed by the line.
- |, ¢ Effective current supplied.
10- == : Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1

“General safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

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

- TORCH: see table 2 (TAB. 2)

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

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

This welding machine is controlled by a microprocessor that allows a large number
of parameter settings so as to achieve perfect welding in any condition and with any
material. However, to make the best use of its properties it is necessary to be fully
aware of its possibilities.

Description (FIG. B)

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

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

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

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

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

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

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

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

9- HF strike generator.

10- Protective gas solenoid valve EV.

11- Welding machine cooling fan.

12- Remote control.

3-

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

1- Power supply cable 2P + (P.E).

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

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

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

rotating this potentiometer, the parameter being adjusted is displayed (which
can no longer be controlled by means of the knob on the panel). The meaning
of the second potentiometer is: ARC FORCE if in MMA mode and END SLOPE
if in TIG mode.

4.2.2 Front panel (FIG. D)

1-

3-
4-
5.
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Operating mode selectors:
MMA
TIG-2T

\T16-4T J TIG/MMA mode selector:

Operating mode: TIG 2-STROKE, TIG 4-STROKE and MMA mode.
DC-HF

DC-LIFT

LACHF ) TIG mode selector:

Operating mode: TIG DC with HF striking, TIG DC with LIFT, TIG

AC striking.

Leds for welding parameters setting.

Fixed led: first function (black field);

Flashing led: second function (yellow field).

Alphanumeric display .

Green led indicating output voltage presence.

Yellow led: normally off; when lit, it indicates the blocking of the welding machine

due to the intervention of one of the following protections:

- Thermal protection: if an excessive temperature is reached within the welding
machine, the machine remains switched on without providing current until
normal temperature is reached. The resetting is automatic.

- Protection against line over-voltage an under-voltage: it blocks the welding
machine if the line voltage is too high (greater than 264V ac) or too low (less
than 190V ac).

- Protection against short circuits: if a short circuit has taken place with a duration
exceeding 1.5 seconds (electrode sticking) the welding machine is blocked.
The resetting is automatic.

The coding on display is the following:

”AL. 1”: anomaly in the primary power supply: the power supply voltage is out of

range +/- 15% as related to the nominal value on the tag.

WARNING: By exceeding the upper voltage limit specified above will

seriously damage the device.

”AL. 2” kicking-in of one of the two safety thermostats due to the overheating of

the welding machine.

Button and Encoder for the selection and setting of welding parameters.

Allows the selection of one of the available parameters associated with the

welding mode/current indicated by the switching on of one of the Leds (2).
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Led 1 ”*}l;J&“

First function:

Arc Force

In the MMA mode, it allows adjustment of the "Arc Force” dynamic over-current

(adjustment 0-100%) with indication on display of the percentage increment

as compared with the pre-selected welding current’'s value. This adjustment

improves the fluidity of the welding and prevents the electrode sticking to the

piece.

Pregas

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

Second function:

ELECTRODE PREHEATING

In TIG mode, AC represents the result of the current multiplied by the Tungsten

electrode preheating time from when the arc is switched on.
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Led 2 -
First function:
INITIAL CURRENT
In the TIG 4-stroke mode, it allows adjustment of the initial current which is
maintained while the torch pushbutton remains pressed.
Second function:
BI-LEVEL
In TIG 4-stroke mode, it activates the BI-LEVEL function and allows adjustment of
the second-level current permitting manual selection (from the torch pushbutton
during the welding operation) between two different current levels: |, and I,. The
1, main level current is defined by the welding current set, whereas level |, can be
changed by means of the Encoder, between the current’s minimum value and the
value of the main welding current.
In order to disable the operation in BI-LEVEL, rotate the Encoder in an anti-
clockwise direction, until the message "OFF” is displayed.

S
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Led 3 /"1?\

First function:

Main current

In TIG DC and MMA mode, it allows adjustment of the welding current’s mean
value.

In TIG AC mode, it allows adjustment of the welding current’s effective value.
Second function:

PULSED MODE OPERATION

In TIG AC/DC mode, it activates the PULSED operation and allows adjustment of
the second level current |, which can be alternated with the main current |, in the
pulse.

The value of current I,. can vary between the minimum and the main welding
current value |,.

In order to disable the PULSED operation, rotate the Encoder in an anti-clockwise
direction until the message "OFF” is displayed.
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Led 4 ngu‘

First function:

END SLOPE

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

Second function:

FREQUENCY

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

In TIG AC mode with pulsing disabled( I,
frequency in AC.

="OFF” ), it allows adjustment of the

Led 5 BAL

First function:

POST GAS

In TIG AC/DC mode, it allows adjustment of the post gas timing in seconds.
Second function:

BALANCE

In the pulsed-TIG AC/DC mode, it allows adjustment of the BALANCE. This
parameter represents the relationship (in percentage) between the time during
which the current is at the greater level |, and the total pulsing period. With AC/
DC models in the TIG AC mode (pulse dlsabled) the parameter represents a ratio
between time with positive current and time with negative current: if the parameter
value is positive, heating and piece penetration increase, if it is negative, the
surface is cleaner and the electrode heats more, while if the parameter value
is zero, the positive and negative currents during the AC frequency period are
balanced. (TAB. 5).

7- Fast-latch negative plug (-) to connect the welding cable.
8- Connector for the torch pushbutton cable connection.
9- Fitting for the TIG torch gas pipe connection.

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

5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED 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. F) (MMA)

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

5.2 POSITION 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:

- TypeA( ) for single phase machines;
- Type B ( ) for 3-phase machines.

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

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

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

5.3.1 Plug and outlet

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

Torch connection

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

Connection of the welding current return cable

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

Connection to the gas bottle

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

provided as an accessory.

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

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

valve.

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

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

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

pressure regulator. Check the sealing of piping and connections.

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

operations.

5.4.2 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. 4).

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

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

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

6.1.1 HF and LIFT strike

HF strike:

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

Procedure:

Press the torch button, bringing the tip of the electrode close to the piece (2 -3mm),
wait for the arc strike transferred by the HF pulses and, when the arch has struck, form
the weld pool on the piece and proceed along the joint.

If there are difficulties in striking the arc even though the presence of gas is confirmed
and the HF discharges are visible, do not insist for long in subjecting the electrode to
HF action, but check the integrity of the surface and the shape of the tip, dressing it
on the grinding wheel if necessary. At the end of the cycle the current will fall at the
slope down setting.

LIFT strike:

The electric arc is struck by moving the tungsten electrode away from the piece to be
welded. This strike mode causes less electrical-radiation disturbance and reduces
tungsten |nc|u3|ons and electrode wear to a minimum.
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Place the tlp 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. M, 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. 5) 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. 4) shows suggested values for welding on aluminium; the most
suitable electrode is a pure tungsten electrode (green band).

6.1.4 Procedure

- Regulate the welding current to the wanted value through the knob; if necessary,
adjust during the welding operation to the actual heat transfer necessary.

- Press the torch pushbutton verifying the correct gas outflow from the torch; calibrate,
if necessary, the PRE GAS and POST GAS timings: these timings must be adjusted
in keeping with the operative conditions. In particular, the gas delay must be such
as to permit, at the end of the welding, the cooling off of the electrode and the
weld pool without them coming into contact with the atmosphere (oxidations and
contaminations).

TIG mode with 2T sequence:

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

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

TIG mode with 4T sequence:

- When the pushbutton is first pressed it strikes the arc with a Iy, current. Upon
releasing the pushbutton, the current rises up to the welding current’s value; this
value is maintained also with pushbutton released. When the pushbutton is pressed
again, the current reduces according to the END SLOPE function until | |s
reached. The latter is maintained until the release of the pushbutton that ends
welding cycle, starting the POST GAS period. Instead, if the pushbutton is released
during the END SLOPE function, the welding cycle ends immediately and the POST
GAS period starts.

TIG mode with 4T and BI-LEVEL sequence:

- When the pushbutton is first pressed it strikes the arc with a current | Upon
releasing the pushbutton, the current rises up to the welding current’s v: rfue this
value is maintained also with pushbutton released. With every subsequent pressing
of the pushbutton (the time lapse between the pressing and releasing must be very
short) the current will vary between the value set in the BI-LEVEL |, parameter and
the value of main current |,
By keeping the pushbutton pressed for an extended time, the current drops until
| imima 1€ latter is maintained until the release of the pushbutton that ends the
f'&ng cycle, starting the POST GAS period (FIG. M). Instead, if the pushbutton is
released during the END SLOPE function, the welding cycle ends immediately and
the POST GAS period starts.
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6.2 MMA WELDING

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

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

Welding current (A)
@ Electrode (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- The user must consider that, according to the electrode diameter, higher current
values must be used for flat welding, whereas for vertical or overhead welds lower
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 couple the electrode holder clamp, the gas diffusor calibrated with the
diameter of the selected electrode in order to prevent overheating, poor diffusion of
the gas and relative malfunctions.

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

8. TROUBLESHOOTING

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

- Check that the welding current is correct for the diamter and electrode type in use.
Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case
then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.).
Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either over or
undervoltage or short circuit) is not lit.

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

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

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

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

Protective gas must be of appropriate type (Argon 99.5%) and quantity.
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SALDATRICI AD INVERTER PER LA SALDATURA TIG ED MMA PREVISTE PER
USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

/N

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a vuoto fornita
dalla 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).

POLO®

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

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici montati su
maschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di esporre
I’epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di
schermi o tende 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.
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- Il passaggio della corrente di saldatura provoca linsorgere 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.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo

le previste norme e leggi

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
eseguiti 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

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

procedure

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 (AC/DC) con innesco HF oppure LIFT e la
saldatura MMA di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

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

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

2.2 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola Argon.

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

- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.

- Comando a distanza a pedale.



- Kit saldatura MMA.

- Kit saldatura TIG completo.

- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

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

- Torcia per saldatura TIG.

3. 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 l'identificazione della saldatrice (indispensabile per
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

8- Prestazwnl del circuito di saldatura:

- : tensione massima a vuoto.

- IfU 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 puo
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).

- AIV-ANV : 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
ammeSS| +10%):

L, .ax : CoOrrente massima assorbita dalla linea.

S 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 € 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 € riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

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

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

Descrizione (FIG. B)

1- Ingresso linea di alimentazione monofase,
condensatori di livellamento.

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

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

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

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

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

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

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

9- Generatore innesco HF.

10- Elettrovalvola gas protezione EV.

11- Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12- Regolazione a distanza.

gruppo raddrizzatore e

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
4.2.1 Pannello posteriore (FIG. C)
1- Cavo di alimentazione 2P + (P.E.).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON.
3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice).
4- Connettore per comandi a distanza:
E’ possibile applicare alla saldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli
presente sul retro, 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.

Comando a distanza con due potenziometri:

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

4.2.2 Pannello anteriore (FIG. D)
1- Selettori modo di funzionamento:

MMA
TIG-2T
(T16-47 Selettore modo TIG/MMA:
Modo di funzionamento: TIG 2 TEMPI, TIG 4 TEMPI e modo MMA.
DC-HF
DC-LIFT

LACHF ) Selettore modo TIG:
Modo di funzionamento: TIG DC con innesco HF, TIG DC con
innesco LIFT, TIG AC.
2- Leds impostazione dei parametri di saldatura.
Led fisso: prima funzione (campo nero);
Led lampeggiante: seconda funzione (campo giallo).
3- Display alfanumerico.
4- Led verde di presenza tensione in uscita.
5- Led giallo: normalmente spento, quando acceso indica il blocco della saldatrice
per l'intervento di una delle seguenti protezioni:

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

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

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

Il ripristino & automatico.

La codifica sul display & la seguente:

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

fuori dal range +/- 15% rispetto al valore di targa.

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

danneggera seriamente il dispositivo.

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

della saldatrice.

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

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

corrente indicato dall’accensione di uno dei Leds (2).

Led 1 %lgjﬁ

Prima funzione:

ARC FORCE

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

PREGAS

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

Seconda funzione:

PRERISCALDO ELETTRODO

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

¥\
»
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Led 2 -
Prima funzione:
CORRENTE INIZIALE
In modo TIG 4 tempi permette la regolazione della corrente iniziale che viene
mantenuta per tutto il tempo in cui rimane premuto il pulsante torcia.
Seconda funzione:
BI-LEVEL
In modo TIG 4 tempi attiva la funzionalita BI-LEVEL e permette la regolazione
della corrente di secondo livello permettendo la selezione manuale (dal pulsante
torcia durante la saldatura) tra i due differenti livelli di corrente: I, e 1. Il livello di
corrente prlnupale |, & determinato dalla corrente di saldatura |mposfata mentre
il livello I, pud essere variato tramite I'Encoder tra il valore minimo della corrente
e il valore della corrente pr|n0|pale di saldatura.
Per disattivare il funzionamento in BI-LEVEL ruotare 'Encoder in senso antiorario
finché sul display appare la scritta “OFF”.

S
)

Led 3 /"1?\

Prima funzione:

Corrente principale

In modo TIG DC e MMA permette la regolazione del valore medio della corrente
di saldatura.

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

Seconda funzione:

FUNZIONAMENTO IN PULSATO

In modo TIG AC/DC attiva il funzionamento in PULSATO e permette la
regolazione della corrente di secondo livello I, che pud essere alternata alla
corrente principale I, nella pulsa2|one

Il valore della corrénte I, puod variare tra il minimo e il valore della corrente
principale di saldatura I,.

Per disattivare il funzionamento in PULSATO ruotare I'Encoder in senso antiorario
finché sul display appare la scritta “OFF”.
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Led 4 ngu‘

Prima funzione:

RAMPA FINALE

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

Seconda funzione:

FREQUENZA

In modo TIG AC/DC PULSATO (1, & diverso da “Off” ) consente di impostare
la frequenza di pulsazione.

In modo TIG AC con pulsazione disabilitata ( |, = “OFF” ) permette la regolazione
della frequenza in AC.

Led 5 i‘fr
Prima funzione:
POST GAS
In modo TIG AC/DC permette la regolazione del tempo di post gas in secondi.
Seconda funzione:
BALANCE
In modo TIG AC/DC pulsato permette la regolazione del BALANCE. Questo
parametro rappresenta il rapporto (in percentuale) tra il tempo in cui la corrente
si trova a livello maggiore |, e il periodo totale di pulsazione. Inoltre, per i modelli
AC/DC, nel modo TIG AC fcon pulsazione disabilitata), il parametro rappresenta
un rapporto tra tempo con corrente positiva e tempo con corrente negativa: se il
valore del parametro € positivo si ottiene maggior riscaldamento e penetrazione
sul pezzo, se il valore del parametro € negativo 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. 5).

7- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.

8- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.

9- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

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

5. INSTALLAZIONE

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

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

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

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. E)

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

5.1.3 Modalita di sollevamento della saldatrice

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

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.3 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore 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 =0.227 ohm (Monofase).

- 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 (Monofase)),
di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore
automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra
(giallo-verde) della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati
in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max. corrente nominale erogata
dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

A ATTENZIONE! L’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 mm?) in base
alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

5.4.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

Collegamento alla bombola gas

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

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

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola
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 dl efficienza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cio puod 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 (nhormalmente
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. 4).

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

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili
opportunamente preparati (fino a 1mm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. H).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
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
presenza di gas e siano visibili le scariche HF, non insistere a lungo nel sottoporre
I'elettrodo all'azione dell’HF, ma verificarne I'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 l'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 Iy, ,
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 l'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 I'ossido
viene rimosso dalla superficie (“pulizia” o “decapaggio”) permettendo la formazione del
bagno. Durante il tempo EN avviene il massimo apporto termico al pezzo permettendo
la saldatura. La possibilita di variare il parametro balance in AC permette di ridurre il
tempo della corrente EP al minimo consentendo una saldatura pit veloce.

Maggiori valori di balance permettono una saldatura piu veloce, maggiore
penetrazione, arco piu concentrato, bagno di saldatura 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. 5) 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. 4) 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 efflusso del gas dalla torcia; tarare,
se necessario, il tempo di PRE GAS e di POST GAS: questi tempi vanno regolati
in funzione delle condizioni operative, in particolare il ritardo gas dev’essere tale da
permettere, a fine saldatura il raffreddamento dell’elettrodo e del bagno senza che
entrino in contatto con I'atmosfera (ossidazioni e contaminazioni).

Modo TIG con sequenza 2T:

- Premere a fondo Il pulsante torcia (P.T.), innescare I'arco e mantenere 2-3mm la
distanza dal pezzo.

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

Modo TIG con sequenza 4T:

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

Modo TIG con sequenza 4T e BI-LEVEL:

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

Mantenendo premuto il pulsante per un tempo prolungato la corrente scende fino

.- Quest'ultima viene mantenuta fino al rilascio del pulsante che terminaiil ciclo di
saldatura iniziando il periodo di POST GAS (FIG. M). Invece se durante la funzione
RAMPA FINALE si rilascia il pulsante, il ciclo di saldatura termina immediatamente
e inizia il periodo di POST GAS.

6.2 SALDATURA MMA

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

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

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- 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
dallintensita 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.

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

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

6.2.1 Procedimento

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo & il metodo 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 l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che [linclinazione
dell’elettrodo nel senso dell’avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.

- Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo leggermente
indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare
il riempimento, quindi sollevare rapidamente 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 ORDINARIAPOSSONO 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, diffusore gas calibrato con il
diametro dell’elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del
gas e relativo mal funzionamento.

Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio
delle parti terminali della torcia: ugello, elettrodo, pinza serraelettrodo, diffusore gas.

7.2 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
o sottotensione o di corto circuito.

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

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

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

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

- Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99.5%) e nella giusta quantita.
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POSTES DE SOUDAGE A INVERSEUR POUR SOUDAGE TIG ET MMA PREVUS
POUR UTILISATION INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.
Remarque: le terme ”poste de soudage” sera ensuite utilisé dans le texte.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A 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 »).
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- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la
tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
remplacer les pieces 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 l'arc des appareils assurant I’élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d’exposition aux fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I’exposition elle-méme est indispensable.

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

POLO®

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

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

- Bruit: si, du fait d’opérations de soudage particulierement intensives, le
niveau d’exposition quotidienne personnelle (LEPd) est égal ou supérieur
a 85db (A), l'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire.
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- 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 '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 ; A10 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc.
Partie 9 : Installation et utilisation ».
Tout soudage par '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 I'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

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a I'arc spécifiquement
réalisée pour le soudage TIG (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 derniére.

2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE
- Adaptateur bouteille Argon.
- Cable de retour courant de soudage équipé de borne de masse.
- Commande a distance manuelle a 1 potentiometre.
- Commande a distance manuelle a 2 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.

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 'arc.

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

8- Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale a vide.

-1 fU Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués
parﬁa 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 - AN : 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
(Ilmltes admises * 10%).

max : courant maximal absorbé par la ligne.
L « - 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
contrdle réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme et un
entretien réduit.

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

Description (FIG. B)
1- Entrée ligne d’alimentation
condensateurs de nivellement.

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 I'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 et pilotes; transforme le courant de sortie

monophasée, groupe redresseur et

du secondaire de CC en CA pour le soudage TIG CA.

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

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

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

9- Générateur amorcgage HF.

10- Electrovanne gaz protection EV.

11- Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

12- Régulation a distance.

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

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

MMA
TIG-2T
TIG-4T Sélecteur mode TIG/MMA :

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

—
DC-HF
DC-LIFT

(AC-HF_ Sélecteur mode TIG :
Mode de fonctionnement : TIG CC avec amorcage HF, TIG CC
avec amorgage LIFT, TIG CA.
2- DELs de configuration des paramétres de soudage.
DEL fixe : fonction primaire (champ noir) :
DEL clignotante : fonction secondaire (champ jaune).
3- Ecran alphanumérique.
4- DEL verte de présence tension en sortie.
5- DEL jaune : normalement éteinte, si allumée indique le blocage du poste de
soudage a la suite de I'intervention de I'une des protections suivantes :

- Protection thermique : température excessive a lintérieur du poste de
soudage. La machine reste allumée mais ne distribue pas de courant jusqu’au
rétablissement d’'une température normale. Le rétablissement est automatique.

- Protection pour surtension et sous-tension de ligne : bloque la machine si la
tension de ligne est trop haute (supérieure a 264V ca) ou trop basse (inférieure
a 190V ca).

- Protection pour court-circuit : présence d’un court-circuit d’'une durée supérieure
a 1,5 sec (électrode collée) et le poste de soudage est bloqué.

Le rétablissement est automatique.

La codification sur I'écran est la suivante :

”AL. 1” : anomalie de I'alimentation primaire : la tension d’alimentation est hors

des limites de la plage +/- 15% par rapport a la valeur de plaque.

ATTENTION : Ne pas dépasser la limite de tension supérieure susmentionnée

sous peine d’endommagement grave du dispositif.

”AL. 2” intervention de I'un des thermostats de sécurité du fait d’'une surchauffe

du poste de soudage.

6- Poussoir et codeur de sélection et configuration des paramétres de
soudage.

Permet de sélectionner I'un des parametres disponibles associés au mode de

soudage/courant indiqué par I'allumage de I'une des DELs (2).

DEL 1 %lgjﬁ

Fonction primaire :

Arc Force

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

Prégaz

En mode TIG, permet le réglage du temps de prégaz en secondes.

Fonction secondaire :

PRECHAUFFAGE ELECTRODE

En mode TIG AC, il représente la valeur du produit courant * temps de
préchauffage de I'électrode de Tungsténe a 'allumage de l'arc.
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DEL 2 -
Fonction primaire :
COURANT INITIAL
En mode TIG 4 temps, permet la régulation du courant initiale qui sera maintenue
durant toute la durée d’enfoncement du poussoir torche.
Fonction secondaire :
BI-LEVEL
En mode TIG 4 temps, active la fonction BI-LEVEL permettant la régulation du
courant de second niveau et de sélectionner manuellement (avec le poussoir
torche durant le soudage) deux niveaux de courant : |, et |,. Le niveau de courant
principal |, est déterminé par le courant de soudage conflgure tandis que le
niveau |, peut étre modifié¢ au moyen du codeur entre la valeur min. de courant et
la valeur du courant principal de soudage.
Pour désactiver le fonctionnement en Bl LEVEL, tourner le codeur dans le sens
inverse des aiguilles d’'une montre jusqu’a affichage sur I'écran de "OFF”.

e
»

DEL3 “m‘

Fonction primaire :

Courant principal

En mode TIG CC et MMA régule la valeur moyenne du courant de soudage.

En mode TIG CA régule la valeur efficace du courant de soudage.

Fonction secondaire : |

FONCTIONNEMENT PULSE ]

En mode TIG CA/CC, active la fonction PULSE et permet la régulation du
courant de second niveau |, pouvant étre alterné au courant principal |, durant la
pulsation.

La valeur du courant |, peut varier entre la valeur min. de courant et la valeur du
courant principal de soudage l,.

Pour désactiver le fonctionnement en PULSE tourner le codeur dans le sens
inverse des aiguilles d’'une montre jusqu’a affichage sur I'écran de "OFF”.

T
»

DEL 4 Jlﬁfl"'

Fonction primaire :

RAMPE FINALE

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

Fonction secondaire :

Fréquence :

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

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

DEL5 ‘ot
Fonction primaire :
POST GAZ
En mode TIG CA/CC, permet le réglage du temps de prégaz en secondes.
Fonction secondaire :
BALANCE
En mode TIG CA/CC pulsé, permet le réglage du BALANCE. Ce parametre
represente le rapport (en pourcentage) entre le temps durant lequel le courant
se trouve & son niveau le plus élevé |, et la période totale de pulsation. En outre,
pour les modéles AC/DC, dans le mode TIG AC (avec pulsation déshabilitée),
le parametre représente un rapport entre temps avec courant positif et temps
avec courant négatif : si la valeur du paramétre est positive, on obtient un plus
grande réchauffement et une plus grande pénétration du morceau, si la valeur du
paramétre est négative, on obtient une plus grande propreté de la surface et un
réchauffement plus élevé de I'électrode, si la valeur du paramétre est nulle, on
obtient un équilibre entre courant négatif et courant positif durant la période de la
fréquence AC. (TAB. 5).

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

8- Connecteur pour la connexion du cable poussoir torche.

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

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

5. INSTALLATION

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

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

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

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

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

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il est conseillé
de connecter le poste de soudage aux points d’interface du réseau d’alimentation
présentant une impédance inférieure @ Zmax = 0.2270hm (1~).

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

5.3.1 Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (2P + T (1~)), de portée adéquate au cable
d’alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d’un interrupteur
automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-
vert) de la ligne d’alimentation. Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées,
exprimées en ampeéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du
courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension nominale
d’alimentation.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus
annule l'efficacité du systéeme 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 p6les (poussoir torche) a la prise prévue. Connecter le tube gaz
de la torche au raccord prévu.

Connexion cable de retour du courant de soudage

- Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est
posée, le plus pres possible du raccord en cours d’exécution.
Ce cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+).

Connexion a la bouteille de gaz

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

nécessaire la réduction fournie comme accessoire.

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

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

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 poéle 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 cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piece 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 céble de retour du courant de soudage: outre les dangers
présentés par cette intervention, cette derniére entrainerait également de mauvais
résultats de soudage.

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGE TIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par I'arc
électrigue amorcé et maintenu entre une électrode infusible (tungstene) et la piéce
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:
Ar 99.5%) en sortie de la tuyére en céramique (FIG. G).

Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le diamétre d’électrode
correspondant exactement au courant, voir le tableau (TAB. 4).

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

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

Pour les épaisseurs supérieures, il est nécessaire d'utiliser des baguettes de
méme composition que le matériau de base et de 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 Amorgage HF et LIFT

Amorgage HF :

L'allumage de I'arc électrique s’effectue sans contact entre I'électrode de tungstene
et la piece a souder au moyen d'une étincelle produite par un dispositif a haute
fréquence. Ce mode d’amorcage ne comporte aucune inclusion de tungstene 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 piece (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 l'action de la HF, mais
contréler 'intégrité de surface et la conformation de la pointe, et meuler cette derniere
si nécessaire. A la fin du cycle, le courant est annulé avec la rampe de descente
configurée.

Amorcage LIFT :

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

Procédé :

Appuyer la pointe de I'électrode sur la piéce en exergant une Iégére 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 |, , apreés quelques instants, le courant de soudage configuré. A la fin du
cycle, le courant s’annule selon la rampe de descente configurée.

6.1.2 Soudage TIG CC

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

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

Il est nécessaire de meuler en pointe axialement I'électrode de 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 parameétre 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. 5) 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. 4) 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

- Reéguler le courant de soudage a la valeur nécessaire au moyen de la poignée ;
durant le soudage, adapter si nécessaire la valeur a I'apport thermique réel requis.

- Enfoncer le poussoir torche en vérifiant le débit de gaz de la torche ; si nécessaire,
étalonner le temps de PREGAZ et de POST-GAZ : ces temps doivent étre réglés
en fonction des conditions d’exploitation, et le retard de gaz doit en particulier
permettre, a la fin du soudage, le refroidissement de I'électrode et du bain sans
contact avec I'atmosphére (oxydation et contamination).

Mode TIG avec séquence 2T :

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

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

Mode TIG avec séquence 4T :

- La premiére pression du bouton entraine I'amorcage de I'arc avec un courant
lg - L€ relachement du poussoir entraine la montée du courant jusqu'a la valeur
dli"courant de soudage ; cette valeur est également maintenue avec le poussoir
relaché. Une nouvelle pression entraine la diminution du courant selon la fonction
RAMPE FINALE jusqua | ... Ce dernier est maintenu jusqu’au relachement du
poussoir qui termine le cyé‘]e de soudage et démarre la période de POST-GAZ. En
revanche, si le poussoir est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle de
soudage se termine immédiatement et la période de POST-GAZ débute.

Mode TIG avec séquence 4T et BI-LEVEL :

- La premiere pression du bouton entraine I'amorcage de l'arc avec un courant

lg - L€ relachement du poussoir entraine la montée du courant jusqu'a la valeur
di courant de soudage ; cette valeur est également maintenue avec le poussoir
relaché. A chaque pression successive du poussoir (le temps s’écoulant entre la
pression et le relachement doit étre bref), le courant varie entre la valeur configurée
pour le parametre BI-LEVEL IB et la valeur du courant principal 1.
La pression prolongée du poussoir entraine la diminution du courant jusqu’au
courant | ... Ce dernier est maintenu jusqu’au relachement du poussoir qui
termine le cycle de soudage et débute la période de POST-GAZ (FIG. M). En
revanche, si le poussoir est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle de
soudage se termine immédiatement et la période de POST-GAZ débute.

6.2 SOUDAGE MMA

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

Le courant de soudage se regle en fonction du 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:

. 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

Il ne faut pas oublier que, a diametre 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 parametres de soudage, comme
longueur de l'arc, vitesse et position d’exécution, diamétre et qualité des électrodes
(pour une conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de 'hnumidité dans
les emballages spécifiquement prévus).

Les caractéristiques du soudage dépendent également de la valeur d’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, typiquement avec électrodes basiques,
tandis que des valeurs basses d’ARC-FORCE permettent un arc plus souple et
sans projection (avec électrodes ructiles).

Le poste de soudage est en outre équipé des dispositifs HOT START et ANTI
STICK garantissant des démarrages aisés et '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
piéce a souder en effectuant un mouvement comme pour craquer une allumette;
c’est la méthode la plus correcte pour amorcer l'arc.

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

Dés que vous avez amorcé I'arc, essayez de maintenir une distance équivalente
au diamétre de I'électrode utilisée et tenez cette distance constante le plus possible
pendant I'exécution de la soudure; reppelez-vous que linclinaison de I'électrode
dans le sens de '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
I'arc (ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE - FIG. N).

7. ENTRETIEN

A 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.

Contréler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.
Accoupler soigneusement la pince porte-électrode, le diffuseur gaz étalonné selon
le diametre de I'électrode sélectionnée afin d’éviter toute surchauffe, mauvaise
diffusion du gaz et dysfonctionnements.

Contréler avant toute utilisation I'état d’usure et le montage des parties terminales
de la torche : tuyere, 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
DERNIER.

Tout controle 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 I'état de l'isolement des céblages.

A la 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.

- Apres 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
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D'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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

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

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

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

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

- Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans la juste quantité.
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Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ”SchweiBmaschine” gebraucht.

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,
iber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,[EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben®).

/N

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

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

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

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldagigen 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, GefidBen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten 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 schweiRen, 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 Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

0LO®

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

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

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

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

LOORO®®

- Beim Ubergang des SchweiBistroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen beeintréachtigen (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
SchweiRmaschine untersagt.

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

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moéglich vom SchweilRstromkreis
fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstanden um den Koérper gewickelt
werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des Schweilstromkreises

befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben Korperseite.

SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel moglichst nahe der Schweilfinaht

an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine sitzend

oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweien (Mindestabstand: 50 cm).

Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des SchweiBstromkreises

lassen.

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

- Gerét der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in
Wohngebéauden 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 Abwagung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen knnen.
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, konnen sich die
Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern gefahrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmaRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben“ angewendet werden kénnen.

A RESTRISIKEN

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

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese Schweilmaschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschweil3en, speziell
fur das WIG-Schweien (AC/DC) mit HF- oder LIFT-Zindung und das MMA-
Schweiflen von umhdilliten Elektroden (Rutil, sauer, basisch).

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

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

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
- Adapter Argonflasche.
- Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.
- Handfernsteuerung 1 Potentiometer.
- Handfernsteuerung 2 Potentiometer.
- Pedal-Fernsteuerung.
- MMA-SchweiRsatz.
- WIG-Schweillsatz.
- Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.
- GasanschluBstlick und Gasleitung fiir die Verbindung mit der Argonflasche.
- Druckverminderer mit Manometer.
- WIG-Schweilbrenner.

3.TECHNISCHE DATEN B

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der Schweilmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

1-  Schutzart der Umhdillung.

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

3- Symbol S: Weist darauf hin, dal Schweilarbeiten in einer Umgebung mit
erhohter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer
Massen).

4- Symbol fiir das vorgesehene Schweilverfahren.

5- Symbol fur den inneren Aufbau der Schweifmaschine.

6- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau von
Lichtbogenschweillmaschinen.

7- Seriennummer fir die Identifizierung der Schweifmaschine (wird unbedingt
bendtigt fiir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

8- Leistungen des Schweilistromkreises:

- Maximale Leerlaufspannung.

- fU : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
SchiweiBmaschine wahrend des Schweivorganges bereitgestellt werden
kénnen.

X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fur welche die Schweilmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrickt in

% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4

Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf

eine Raumtemperatur von 40°C) uUberschritten, schreitet die thermische

Absicherung ein (die Schweillmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,

bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- A/V-ANV : Gibt den Regelbereich des Schweilstroms (Minimum - Maximum)

bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

Zula53|ge Grenzen £10%):

-, max : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- I * Tatsachliche Stromversorgung.

10- == Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trégen Sicherungen.

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

SchweilRmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHALTBILD

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

Diese Schweilmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung
einer grofen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales SchweilRergebnis
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- Eingang einphasige Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat und
Ausgleichskondensatoren.

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

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

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

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

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

7- Steuerlogik des SchweiBmaschinenbetriebes: gibt die Schweillzyklen vor,
steuert die Stellglieder, Gberwacht die Sicherheitssysteme.

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

9- HF-Ziindgenerator.

10- Elektroventil Schutzgas EV.

11- Kiihlliifter der SchweiBmaschine.

12- Fernregelung.

4.2 STEUERUNGS-, REGELUNGS UND VERBINDUNGSEINRICHTUNGEN
4.2.1 HINTERE TAFEL (ABB. C)
1-  Versorgungskabel 2P + (P.E.).
2- Hauptschalter O/OFF - I/ON.
3-  Verbindungsstick fir Gasleitung (Druckverminderer Flasche - SchweiRmaschine).
4- Steckverbindung flir Fernsteuerungen:
Mit der 14-poligen Steckbuchse auf der Rickseite lassen sich verschiedene

Fernbedienungen an der Schweifmaschine anwenden. Jede Einrichtung wird
automatisch erkannt und gestattet die Regelung der folgenden Parameter:

- Fernsteuerung mit einem Potentiometer:

Durch Drehen am Potentiometerregler wird der Hauptstrom in einem Bereich
vom Mindest- bis zum Hochstwert verstellt. Die Einstellung des Hauptstroms
wird ausschlieRlich mit der Fernsteuerung bewerkstelligt.
Pedal-Fernsteuerung:

Der Stromwert wird von der Pedalstellung bestimmt. Im 2-TAKT WIG-Modus
gibt die Betatigung des Pedals anstelle des Brennerknopfes den Startbefehl fur
die Maschine.

Fernbedienung mit zwei Potenziometern:

Mit dem ersten Potenziometer wird der Hauptstrom geregelt, der zweite
Potenziometer ist fir die Regelung eines anderen Parameters zustéandig, der
vom jeweils gewahlten Schweillverfahren abhangt. Dreht man an diesem
Potenziometer, wird der gerade verstellte Parameter angezeigt (der nun mit
dem Drehknopf auf dem Bedienfeld nicht mehr steuerbar ist). Der zweite
Potenziometer regelt im Modus MMA die ARC FORCE und im Modus WIG die
ENDRAMPE.

4.2.2 Vorderes Bedienfeld (ABB. D)

1-

3-
4-
5.
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Betriebsarten-Wahischalter:
MMA
TIG-2T

\T16-4T | Wiéhlschalter auf Modus WIG/MMA:
Betriebsarten: WIG 2-TAKT, WIG 4-TAKT und MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

(ACHF ) Wahlschalter auf Modus WIG:

Betriebsarten: WIG DC mit HF-Zindung, WIG DC mit LIFT-
Zindung, WIG AC.

LEDs Einstellung der Schweiparameter.

LED durchgehend aufleuchtend: erste Funktion (schwarzes Feld);

LED blinkend: zweite Funktion (gelbes Feld).

Alphanumerisches Display.

Griine LED Anliegen von Ausgangsspannung.

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

Schweilmaschine wegen des Ausldsens einer der folgenden Schutzvorrichtungen

stérabgeschaltet ist:

- Warmeschutz: Das Innere der Schweilmaschine ist (Uberhitzt. Die
Schweilmaschine bleibt ohne Stromabgabe eingeschaltet, bis eine normale
Temperatur erreicht ist. Die Riickstellung erfolgt automatisch.

- Uber-/ Unterspannungsschutz der Leitung: Die SchweiRmaschine wird
abgeschaltet, wenn die Leitungsspannung zu hoch (mehr als 264 Vac) oder zu
niedrig (kleiner als 190 Vac) ist.

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

Die Riicksetzung erfolgt automatisch.

Auf dem Display erscheint folgende Meldung:

”AL. 1”: Stérung der Primarspeisung: Die Versorgungsspannung liegt auRerhalb

eines Bereiches von +/- 15% des auf dem Typenschild angegebenen Wertes.

ACHTUNG: Bei Uberschreitung der vorstehend genannten oberen

Spannung nimmt das Gerat ernsthaften Schaden.

”AL. 2” Auslésung einer der Sicherheitsthermostate aufgrund einer Uberhitzung

der Schweilmaschine.

Knopf und Encoder fiir die Auswahl und Einstellung der SchweiBparameter.

Ermoglicht die Wahl eines der verfigbaren Parameter, die mit dem SchweiRmodus

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

LED 1 %lgjﬁ

Erste Funktion:

Arc Force .

Im Modus MMA lasst sich der dynamische Uberstrom "Arc Force” (in einem
Bereich von 0-100%) einstellen. Auf dem Display wird ausgewiesen, um wie viel
Prozent der Strom (iber dem Wert des vorgewéahlten Schwei3stroms liegt. Durch
diese Einstellung gehen die SchweiRarbeiten ohne Verkleben der Elektrode am
Werkstuick flissiger vonstatten.

Pre-Gas

Im Modus WIG |asst sich hier die Gasvorstrémungsdauer in Sekunden regeln.
Zweite Funktion:

VORHEIZEN ELEKTRODE

Im Modus WIG AC ist dies das Produkt aus Strom * Vorheizzeit der
Wolframelektrode beim Zlinden des Lichtbogens.

¥\
»

I2
LED 2 -
Erste Funktion:
ANFANGSSTROM
Im Modus WIG 4-TAKT kann der Anfangsstrom eingestellt werden, der fir die
gesamte Betatigungsdauer des Brennerknopfes aufrechterhalten wird.
Zweite Funktion:
BI-LEVEL
Im Modus WIG 4-Takt kann die Funktion BI-LEVEL eingeschaltet und der
Zweitstrompegel geregeltwerden. Von Hand kann (mitdem Brennerknopfwahrend
des Schweillvorgangs) die Wahl zwischen zwei verschiedenen Strompegeln
getroffen werden: |, und |,. Der Hauptstrompegel |, ist durch den eingestellten
Schweilstrom vorgegeben der Pegel |, kann mit dem Encoder in einem Bereich
zwischen dem Mindeststromwert und dém Wert des Hauptschweilstroms variiert
werden.
Zum Ausschalten der Funktion BI-LEVEL den Encoder entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, bis auf dem Display "OFF” erscheint.

S
)

LED3 ‘mn‘'

Erste Funktion:

Hauptstrom

Im Modus WIG DC und MMA kann der mittlere Schwei3stromwert vorgegeben
werden.



Im Modus WIG AC ist der tatsachliche SchweilRstromwert einstellbar.

Zweite Funktion:

SCHWEISSEN MIT IMPULSSTROM

Im Modus WIG AC/DC wird der Betrieb mit IMPULSSTROM aktiviert. Der
Zweitstrompegel |,, der bei der Pulsation mit dem Hauptstrom I, abwechseln
kann, ist einstellbar.

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

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

Nt
)
LED 4 JH}F
Erste Funktion:
ENDRAMPE

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

Zweite Funktion:

FREQUENZ

Im Modus WIG AC/DC MIT IMPULSSTROM l&sst sich (wenn I, nicht auf OFF
steht) die Pulsationsfrequenz einstellen.

Im Modus WIG AC mit ausgeschaltetem IMPULSSTROM (I, = OFF) kann die
Wechselstromfrequenz geregelt werden.

LED5 o
Erste Funktion:
POST GAS
Im Modus WIG AC/DC ist die Gasnachstromungsdauer in Sekunden einstellbar.
Zweite Funktion:
BALANCE
Im Modus WIG AC/DC mit Impulsstrom kann die BALANCE eingestellt werden.
Dieser Parameter ist das (prozentuale) Verhaltnis zwischen der Dauer des
héheren Strompegels I, und der gesamten Pulsationsperiode. Aulerdem definiert
der Parameter bei den AC-DC-Modellen im Modus WIG AC (bei deaktivierter
Pulsation) das Verhaltnis zwischen der Zeit mit positivem Strom und der Zeit mit
negativem Strom: Bei positivem Parameterwert wird eine stérkere Erhitzung und
ein tieferer Einbrand beim Werkstiick erzielt, bei negativem Parameterwert ist
im Ergebnis die Oberflache sauberer und die Elektrode stérker erhitzt. Betragt
der Parameterwert Null, besteht zwischen negativem und positivem Strom in der
Periode der AC-Frequenz ein Gleichgewicht (TAB. 5).

7- Schnellanschlussbuchse minus (-) fir das SchweilRkabel.

8- Steckanschluss fiir das Brennerknopfkabel.

9- Anschlussstlick fiir den Gasschlauch des WIG-Brenners.

10- Schnellanschlussbuchse plus (+) fir das Schweiltkabel.

5. INSTALLATION

A 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 Schweifmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind
zu montieren.

5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (ABB. E)
5.1.2 Zusammensetzen Schweillkabel und Elektrodenklemme (ABB. F) (MMA)

5.1.3 Anheben der schweissmaschine

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

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der Schweilmaschine so aus, dal® der Ein- und
Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls
vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, dall keine leitenden Stéube, korrosiven
Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt werden.

Um die Schweilmaschine herum mussen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfahigen Oberflache 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 Schweifmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort Gibereinstimmen.

- Die SchweilBmaschine darf ausschlieRBlich mit einem Speisesystem verbunden
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

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

- TypA( ) fir einphasige Maschinen;

- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu
werden, empfiehlt es sich, die Schweifmaschinen an den Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieRen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.2270hm

- Die Schweifmaschine genligt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-

12.
Wenn sie an ein Offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemaR unter seiner Verantwortung zu
prifen, ob die Schweimaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich,
ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.3.1 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + T (1~)),
mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehdrige Erdungsanschluf muf
mitdem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB. 1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der Schweimaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

A ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir
die beteiligten Personen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind
die Folge.

5.4 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

In Tabelle (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen Schweillstrom der
Schweilmaschine die empfohlenen Werte fir den Querschnitt des Schweillkabels
aufgefiihrt (in mm2).

5.4.1 WIG-Schweilen
Brenneranschluss
- Das Strom filihrende Kabel in die Schnellanschlussklemme (-) einfiigen. Den
dreipoligen Stecker (Brennerknopf) mit der zugehdrigen Buchse verbinden. Den
Gasschlauch des Brenners an das zugehérige Verbindungsstiick anschlieRen.
Schweilstrom-Riickleitungskabel
- Das Kabel mdglichst nahe der Schweilstelle mit dem Werkstiick oder dem
Metalltisch, auf dem das Werkstlick aufliegt, verbinden.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlieRen.
Anschluss an die Gasflasche
- Den Druckverminderer an das Ventili der Glasflasche anschlieRen.
Zwischenzuschalten ist das zugehorige Reduzierstlick, das als Zubehor erhaltlich
ist.
Den in das Reduzierstlick eintretenden Gaszufuhrschlauch anschlieBen und die im
Lieferumfang enthalten Schlauchschelle festziehen.
Die Ringmutter fur die Einstellung des Druckverminderers lockern, bevor das
Flaschenventil gedffnet wird.
Die Flasche 6ffnen und die durchstrdomende Gasmenge (I/min) nach den Richtdaten
fur das jeweilige Verfahren regeln (siehe TAB. 4). Der abgehende Gasstrom kann
wahrend des Schweillens, ebenfalls mit der Ringmutter des Druckverminderers,
nachgeregelt werden. Prifen Sie die Leitungen und Verbindungsstiicke auf
Dichtigkeit.
ACHTUNG! Bei Beendigung der Schweifarbeiten muss das Gasflaschenventil
stets wieder verschlossen werden..

5.4.2 MMA-Schweissen

Fast alle umhlillten Elektroden missen mit dem Pluspol (+) des Generators verbunden
werden, nur sauerumhdillte Elektroden mit dem Minuspul (-).

AnschluB SchweiRkabel mit Elektrodenhalter

Das Schweillkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten des nicht u
mhiillten Elektrodenteils.

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

AnschluB Schweifstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstiick oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und
zwar so nah wie méglich an der Schwei3naht.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der SchweiRkabel so tief es geht in die Schnellanschlisse
(falls vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;
andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleilen vorzeitig und bien an
Wirkung ein.

Verwenden Sie mdglichst kurze Schweillkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schweillstrom-Ruckleitungskabels metallische
Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehéren; dadurch wird
die Sicherheit beeintrachtigt und mdglicherweise nicht zufriedenstellende
Schweilergebnisse hervorgebracht.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-SchweilRen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird gezindet und aufrechterhalten
zwischen einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstick.
Die Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den
Schweillstrom zu Ubertragen und die Elektrode ebenso wie das SchweilRbad durch
Inertgas (normalerweise Argon Ar 99.5%), das aus der Keramikdlse austritt, vor der
atmospharischen Oxidation zu schiitzen (ABB. G).

Damitdie SchweiRunggelingt, muR unbedingtderexaktrichtige Elektrodendurchmesser
mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe Tabelle (TAB. 4).

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

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

Fir grofRere Dicken sind Schweilstabe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rander
sind auf geeignete Weise zu praparieren (ABB. I). Damit die Schweillung gelingt,
sollten die Werkstiicke sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Ol, Fett,
Lésungsmitteln etc. sein.

6.1.1 HF- und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

Der Lichtbogen wird ohne Kontakt zwischen der Wolframelektrode und dem
Werkstick von einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzgenerator
erzeugt wird. Diese Art der Ziindung hat den Vorteil, dall keine Wolframeinschlisse
das Schweibad verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuRerdem ist die
einfache Zlndung in allen Schweillagen gewahrleistet.

Vorgehensweise:

Bei der Annaherung der Elektrodenspitze an das Werkstiick (2-3 mm) den
Brennerknopf driicken. Die Ziindung des von den HF-Impulsen Ubertragenen
Lichtbogens abwarten, nach der Ziindung des Lichtbogens das Schmelzbad bilden
und entlang der SchweiRnaht vorgehen.

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

LIFT-Ziindung:

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die Wolframelektrode
vom Werkstlick entfernt. Diese Art der Zindung verursacht weniger Stérungen
durch elektrische Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschliisse und den
Elektrodenverschlei 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 I, . Nach einigen Momenten wird
der eingestellte Schweil3strom 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-Schweiflen mit Elektrodenanschluf® 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, daB die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung
des Lichtbogens zu verhindern. Es ist wichtig, daB in Langsrichtung der Elektrode
geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und 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 Schweilstrom 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 Schweiflbades ermdglicht.
Wahrend der Dauer EN ist die Schweillung moglich, weil der groRte Warmeeintrag
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
Schweilvorgang zu beschleunigen.

GroRere Balance-Werte gestatten ein schnelleres Schweillen, tieferen Einbrand, einen
starker konzentrierten Lichtbogen, ein enger begrenztes Schweillbad 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. 5) bietet eine Ubersicht dariiber, welche Auswirkungen es hat, wenn
die Parameter beim AC-Schweilen verandert 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. 4) sind Orientierungsdaten aufgefiihrt fir das Schweiflen auf
Aluminium. Am besten geeignet ist die Elektrode aus reinem Wolfram (Griner
Streifen).

6 1.4 Verfahrensbeschreibung
Den SchweilRstrom mit dem Drehknopf auf den gewlinschten Wert regeln und
bei Bedarf wahrend des Schweillvorgangs an den tatsachlich erforderlichen
Warmeeintrag anpassen.

- Den Brennerknopf driicken und die vom Brenner abstrémende Gasmenge prifen.
Falls erforderlich, die Dauern fir PRE-GAS und POST-GAS einstellen. Diese
Zeitwerte mussen nach den Betriebsbedingungen geregelt werden, insbesondere die
Gasnachstrémung muss so bemessen sein, dass am Ende des Schweilvorganges
das Abkuhlen der Elektrode und des SchweilRbades gewahrleistet ist, ohne dass sie
mit der Atmosphare in Beriihrung kommen (was Oxidation und Verunreinigungen
zur Folge hatte).

Modus WIG mit 2-Takt-Sequenz:

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

- Zur Unterbrechung des Schweillvorgangs den Brennerknopf loslassen. Dadurch
wird der Strom entweder (bei aktivierter Funktion ENDRAMPE) allméahlich auf
null zurlGckgefuhrt oder der Lichtbogen erlischt augenblicklich bei gleichzeitig
nachstromendem Gas.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz:

Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Strom von |,
gezilindet. Beim Loslassen des Knopfes steigt der Strom bis zum Schweif3strom an.
Dieser Wert wird auch bei losgelassenem Knopf aufrechterhalten. Wenn der Knopf
erneut gedrlckt wird, sinkt der Strom nach der unter ENDRAMPENFUNKTION
bis auf | Dieser letztere Wert wird bis zum Loslassen des Knopfes gehalten,
das den "gérhwelrszyklus beendet und den Gasnachstrémungszeitraum POST-GAS
einleitet. Wird wahrend der Funktion ENDRAMPE hingegen der Knopf losgelassen,
endet der Schweillvorgang sofort unter Einleitung der Periode POST-GAS.

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

- Bel der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Strom von

geziindet. Beim Loslassen des Knopfes steigt die Stromstérke bis auf den
§c weilstrom an. Dieser Wert wird auch bei losgelassenem Knopf aufrechterhalten.
Bei jedem folgenden Driicken des Knopfes (der Zeitabstand zwischen der
Betatigung und dem Loslassen darf nur kurz sein) variiert der Strom zwischen dem
Einstellwert des Parameters BI-LEVEL |, und dem Hauptstromwert |,
Halt man den Knopf langere Zeit gedruckt sinkt der Strom bis auf ImmI Dieser Wert
wird bis zum Loslassen des Knopfes gehalten, der das Ende des @chweif&zyklus
und den Beginn der Gasnachstromungsdauer bedeutet (ABB. M). Wird wahrend der
Funktion ENDRAMPE der Knopf hingegen losgelassen, endet der Schweifvorgang
augenblicklich unter Einleitung der Periode POST-GAS.

6.2 MMA SCHWEISSEN

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

- Der Schweil3strom wird in Abhangigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum
verwendeten Arbeitsstlick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser :

SchweiBlstrom (A)
@ Elektrodendurchmesser (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Beachten Sie, dal bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hohere
Stromwerte fiir Schweilarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schweillen in
der Vertikale oder tiber dem Kopf ver wendet werden miissen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweillnaht werden nicht nur von
der gewahlten Stromstérke bestimmt, sondern auch von den anderen
Schweillparametern wie der Lichtbogenlange, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit
und, dem Durchmesser und der Giite der Elektroden (Elektroden werden am
besten in den entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschdtzt sind).

- Die SchweiReigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches
Verhalten) der Schweimaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder
Uiber die Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.

- Bitte beachten Sie, daR hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen hoheren
Einbrand hervorrufen und das Schweillen 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 SchweiBmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI
STICK ausgestattet, die den Start unterstiitzen und verhindern, daR 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 Werkstiick herum, da
sonst der Mantel der Elektrode beschadigt werden kdnnte und damit das Entziinden
des Bogens erschwert wird.

- Sobald sich der Bogen entzlindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der
dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstlick entfernt. Halten Sie nun
diesen Abstand so konstant wie mdglich wahrend des Schweilens ein. Beachten
Sie, daB der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungeféahr 20-30 Grad
betragen soll.

- Am Ende der Schweif3naht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurlick, um den Krater zu fillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
Schweillbad, 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 B N
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst 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.

- Kombinieren Sie die Elektrodenklemme sorgféltig mit dem richtigen Gasverteiler,
der nach dem gewahlten Elektrodendurchmesser kalibriert ist, um Uberhitzung,
unglinstige Gasverteilung und damit einhergehende Fehlfunktionen auszuschlief3en.

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

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.

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, wéahrend das Innere der SchweifRmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- In regelmaBigen Zeitabstdnden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung abhangen, muss das Innere der Schweilmaschine
inspiziert werden. Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer
sehr weichen Birste und geeigneten Losemitteln zu entfernen.

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen

und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder

angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstéandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter SchweifRmaschine zu
arbeiten.

- NachAbschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse 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 blndeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primértrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundértrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schliefen.

8. FEHLERSUCHE _
FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR
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SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Der Schweiftstrom mu an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepafdt
werden.

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

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

- Sich versichern, dass das Verhéltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden
ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die naturliche 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 Schweilmaschine ausgeschalte.

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

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

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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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 comprobacién 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 valoracion 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).

0LO®

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

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

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactinicos montados

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

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

SOOI IS

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, prétesis 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 ejecucion.

- 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 mediciéon 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: Instalacién y uso”.

A RIESGOS RESTANTES

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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada
especificamente para la soldadura TIG (AC/DC) con cebado HF o LIFT y la soldadura
MMA de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

Las caracteristicas especificas de esta soldadora (INVERTER), como alta velocidad y
precision de la regulacion, le confieren una excelente calidad en la soldadura.

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

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~: tensién alterna trifasica.

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

6- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacién de las
maquinas para soldadura por arco.

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

8- Prestauones del circuito de soldadura:

- : tensién maxima en vacio.

-1 fU Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
élstrlbwdas por la soldadora durante la soldadura.

- X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora

puede distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en
% sobre la base de un ciclo de 10 minutos (por ejemplo 60% = 6 minutos de
trabajo, 4 minutos parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de chapa, referidos
a 40°C ambiente) se producira la intervencion de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de
los limites admitidos).

- A/V-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 alimentacién de la soldadora /limites

émltldos +10%).
L, ax - Corriente maxima absorbida por la linea.

S Corrlente 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 indicacién del significado de los simbolos y

de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesion

deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2)

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

La soldadora 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 6ptima en cualquier
condicién y sobre cualquier material. Sin embargo, es necesario aprovechar de
manera plena las caracteristicas y conocer sus posibilidades operativas.

Descripcion (FIG.B)

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

2- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la 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 funcién de adaptar la tensién 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 y drivers: trasforma la corriente de salida al
secundario de CC a CA para la soldadura TIG AC.

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

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

8- Panel de programacioén y visualizaciéon de los parametros y de los modos de
funcionamiento.

9- Generador de cebado HF.

10- Electrovalvula del gas de proteccion EV.

11- Ventilador de enfriamiento de la soldadora.

12- Regulacién a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION

4.2.1 PANEL POSTERIOR (FIG.C)

1- Cable de alimentacion 2P + (P.E).

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

3- Racor para conexion del tubo de gas (reductor de presion de la bombona -
soldadora).

4- Conector para los mandos a distancia:
Se puede aplicar a la soldadora, con el relativo conector de 14 polos presente
en la parte posterior, tipos diferentes de mando a distancia. Cada dispositivo es

reconocido automaticamente y permite regular los siguientes parametros:

- Mando a distancia con un potenciémetro:

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

Mando a distancia a pedal:

la posicion del pedal determina el valor de la corriente. En modo TIG 2
TIEMPOS, ademas, la presion del pedal actia como mando de inicio para la
maquina en lugar del pulsador de soplete.

Mando a distancia con dos potenciometros:

El primer potenciémetro regula la corriente principal. El segundo potenciémetro
regula otro parametro que depende del modo de soldadura activo. Girando
dicho potencidmetro se muestra el pardametro que se estd variando (que
no se puede controlar con el mando del panel). El significado del segundo
potenciémetro es: ARC FORCE si estd en modo MMA y RAMPA FINAL si esta
en modo TIG.

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

MMA
Tig-21
\J1G-4T Selector modo TIG/MMA:

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

—
DC-HF
DC-LIFT

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

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

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

- Protecciéon para corto circuito: se ha producido un cortocircuito con una
duracion superior a 1,5 seg (pegado del electrodo) y se bloquea la soldadora.
El restablecimiento es automatico.

La codificacion en el display es la siguiente:

”AL. 1”: anomalia en la alimentacion primaria: la tensién de alimentacién esta un

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

ATENCION: Superar el limite de tensién superior, antes citado, dafara

seriamente el dispositivo.

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

sobrecalentamiento de la soldadora.

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

Permite elegir uno entre los parametros disponibles asociados al modo de

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

Led 1 %lgjﬁ

Primera funcién:

Arc Force

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

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

PRECALENTAMIENTO DEL ELECTRODO

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

del arco.
B\
)
I
Led 2 -

Primera funcién:

CORRIENTE INICIAL

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

Segunda funcién:

BI-LEVEL

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

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

S
)

Led 3 /"1?\

Primera funcién:

Corriente principal

En modo TIG DC y MMA permite la regulacién del valor medio de la corriente de
soldadura.

En modo TIG AC permite la regulacion del valor eficaz de la corriente de
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soldadura.

Segunda funcion:

FUNCIONAMIENTO EN PULSADO

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

El valor de la corriénte I, puede variar entre el minimo y el valor de la corriente
principal de soldadura 1.

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

M\t
)
Led 4 ngu‘
Primera funcion:
RAMPA FINAL

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

Segunda funcion:

FRECUENCIA

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

En modo TIG AC con pulsacion deshabilitada ( I, = "OFF” ) permite la regulacion
de la frecuencia en AC.

Led 5 i‘fr
Primera funcion:
POST GAS
En modo TIG AC/DC permite la regulacion del tiempo de post gas en segundos.
Segunda funcion:
BALANCE
En modo TIGAC/DC pulsado permite la regulacion del BALANCE. Este parametro
representa la relaz:lon (en porcentaje) entre el tiempo en que la corriente esta a
un nivel superior a |,y el periodo total de pulsacion. Ademas, para los modelos
CAJ/CC, en el modo tic ca (con pulsacion inhabilitada), el parametro representa
una relacion entre el tiempo con corriente positiva y el tiempo con corriente
negativa: si el valor del parametro es positivo se obtiene el mayor calentamiento
y la penetracion sobre la pieza; si el valor del parametro es negativo se obtiene
una mayor limpieza superficial y un mayor calentamiento del electrodo, si el valor
del parametro es nulo se obtiene el equilibrio entre la corriente negativa y la
corriente positiva en el periodo de la frecuencia CA. (TABLA 5).

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

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

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

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

5. INSTALACION

A JATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
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) (MMA)

5.1.3 Modalidad de elevacién de la soldadora

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

5.2 UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacion 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 esta presente); asegurese al mismo tiempo que no
se aspiran polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

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

A JATENCION! 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 alimentacion con
conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar interruptores
diferenciales de tipo:
- Tipo A( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

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

- La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

Si ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si es
necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

5.3.1 Enchufe y toma
conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P + T (1~)), de capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el

relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion. La tabla (TAB. 1) indica los valores aconsejados en amperios
de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida por la
soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

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

5.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en
mm2) en base a la maxima corriente distribuida por la soldadora.

5.4.1 Soldadura TIG

Conexion del soplete

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza a soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas cerca
posible de la junta en ejecucion.
Este cable se conecta al borne con el simbolo (+).

Conexion a la bombona de gas

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

relativa reduccion suministrada como accesorio.

Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida incluida.

Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presién antes de abrir la valvula

de la bombona.

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

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

efectuarse durante la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de

presion. Comprobar la estanqueldad 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 metalico en el que se apoya, lo mas cerca
posible de la junta en ejecucion.

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

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas rapidas (si
estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en caso contrario
se produciran sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que 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 SOLDADURATIG

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el calor producido
por el arco eléctrico que se ceba, y se mantiene, entre un electrodo infusible (tunsgteno)
y la pieza a soldar. El electrodo de tungsteno esta sostenido por un soplete adecuado
para transmitir la corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y el bafio de
soldadura de la oxidacion atmosférica mediante un flujo de gas inerte (normalmente
argén: Ar 99.5%) que sale de la boquilla ceramica (FIG. G).

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

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

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

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

6.1.1 Cebado HF y LIFT

Cebado HF:

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

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

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

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Apretar a fondo
el pulsador soplete y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso,
obteniendo de esta manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente distribuye

una corriente |, , después de unos instantes, se distribuira la corriente de soldadura
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programada. Al final del ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono con aleaciones
bajas y altas y para los metales pesados, cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.
Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) generalmente se usa el
electrodo con el 2% de Torio (banda de color rojo) o el electrodo con el 2% de Cerio
(banda de color gris).

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase la
FIG. L, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar
desviaciones del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido
de la longitud del electrodo. Dicha operacion se repetira periédicamente en 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 6xido de proteccion y aislante. Invirtiendo la polaridad de
la corriente de soldadura, se consigue “romper” la capa superficial de éxido a través
de un mecanismo llamado “ataque con iones”. La tension es de forma alterna positiva
(EP) y negativa (EN) en el electrodo de tungsteno. Durante el tiempo EP el 6xido se
quita de la superficie (“limpieza” o “decapado”) permitiendo la formacion del bafio.
Durante el tiempo EN se produce el aporte maximo térmico a la pieza permitiendo
la soldadura. La posibilidad de variar el parametro balance en CA permite reducir el
tiempo de la corriente EP al minimo permitiendo una soldadura 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 arco y de la parte desoxidada, un sobrecalentamiento del electrodo con la
consiguiente formacion de una esfera en la punta y la degradacion de la facilidad de
cebado y de la direccionalidad del arco. Usar un valor excesivo de balance comporta
un bafio de soldadura “sucio” con inclusiones oscuras.

La tabla (TAB. 5) 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. 4) 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, si es
necesario, durante la soldadura segun el aporte térmico real necesario.

- Apretar el pulsador del soplete comprobando el flujo del gas del soplete; calibrar,
si es necesario, el tiempo de PRE GAS y de POST GAS: estos tiempos se regulan
en funcion de las condiciones operativas, en especial el retraso de gas debe ser tal
que permita, al final de la soldadura, el enfriamiento del electrodo y del bafio sin que
entren en contacto con la atmésfera (oxidacion y contaminaciones).

Modo TIG con secuencia 2T:

- Apretar a fondo el pulsador soplete (P.T.), cebar el arco y mantener 2-3 mm de
distancia de la pieza.

- Para interrumpir la soldadura soltar el pulsador del soplete dando lugar al apagado
gradual de la corriente (si se ha conectado la funcion RAMPA FINAL) o al apagado
inmediato del arco con el subsiguiente post gas.

Modo TIG con secuencia 4T:

- La primera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente Ig,_.. Al soltar
el pulsador, la corriente sube hasta el valor de la corriente de soldadura; dicho
valor se mantiene también con el pulsador soltado. Cuando se vuelve a apretar
el pulsador la corriente disminuye segin la funcion RAMPA FINAL hasta | ...
Este ultimo se mantiene hasta que se suelta el pulsador que termina el ciclo'de
soldadura comenzando el periodo de POST GAS. En cambio, si durante la funcién
RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura termina inmediatamente
e inicia el periodo de POST GAS.

Modo TIG con secuencia 4T y BI-LEVEL.:

- La primera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente Ig,_.. Al soltar

el pulsador, la corriente sube hasta el valor de la corriente de soldadura; dicho
valor se mantiene también con el pulsador soltado. Con cada presion siguiente del
pulsador (el tiempo que transcurre entre la presion y la liberacion debe ser de breve
duracion) la corriente variara entre el valor fijado en el parametro BI-LEVEL I,y el
valor de la corriente principal |,
Manteniendo apretado el pulsador durante un tiempo prolongado, la corriente baja
hasta | .. . Esta (ltima se mantiene hasta que se suelta el pulsador que termina
el ciclo de soldadura comenzando el periodo de POST GAS (FIG. M). En cambio,
si durante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura
termina inmediatamente e inicia el periodo de POST GAS.

6.2 SOLDADURA MMA

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

- La corriente de soldadura va regulada en funcién del 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

- Tener presente que, a igualdad de didametro 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 posicién de la ejecucion, el diametro y la
calidad de los electrodos (para una correcta conservacién 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 posicién 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 ejecucion de la soldadura; recordar que la inclinaciéon 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 direccion de avance, por encima del crater, para efectuar el
relleno; después levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusién, para obtener
el apagado del arco (ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA - FIG. N).

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! 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 periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.
Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, difusor de gas calibrado
con el diametro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala
difusion del gas y el consiguiente funcionamiento anémalo.

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

7.2 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.

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

Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en las tarjetas electrénicas 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.

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

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacién, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencién 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 atencion a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tension con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa
de la maquina.

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, 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 lampara correspondiente; en
caso contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacion (cables,
toma y/o clavija, fusibles, etc.).

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

Ha sido observada la relacién de intermitencia nominal; en caso de intervencion de
la proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

Controlar la tensién de linea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
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 proteccion usado sea correcto (Argén 99.5%) y en la justa cantidad.
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MAQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda” .

1.

SEGURANGCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem

a

arco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por

a

rco. Parte 9: Instalagdo e uso”).

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

A conexao dos cabos de solda, as operagdes de verificacdo 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 alimentagao 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 alimentacao 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 circulacéo de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliagao dos limites a exposi¢do das fumagas
de solda em fungdo da sua composigdo, concentragdo e duragado da propria
exposu;ao

Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiagao solar (se
utlllzada)

PCLO®

)

EMEF

ciscromsnenc |

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

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

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

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

DEPA®HO®

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

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens
médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecgao 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 exposigdo 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 peca a soldar o mais
proximo possivel a jungdo em execugao.

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

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

- 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. Ndo
é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacdo de
baixa tensado que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico.
- Em espacos confinados.
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos.
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenga de outras pessoas instruidas para
intervencdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protegdo descritos em 7.10; A.8;
A.10. da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalacao e uso”.

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do 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

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

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

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

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), tais como alta
velocidade e precisdo da regulagdo, conferem excelentes qualidades na soldadura.
A regulacdo com sistema “inverter’ na entrada da linha de alimentagdo (primario)
determina também uma redugao 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 potenciémetro.

- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.
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- 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 ligagao a garrafa de Argénio.
- Redutor de pressdo com manémetro.

- Tocha de Soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

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

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1-  Grau de protegao do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~: tensé&o alternada monofasica;
3~: tensao alternada trifasica.

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

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

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

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

8- Prestacdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio.

-1 fUz : Corrente e tensdo 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 intervengdo da protecdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos).

- AIV-ANV : Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tenséo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tensé&o alternada e freqliéncia de alimentag&o da maquina de solda (limites
admitidos £10%).

- |« : Corrente efetiva de alimentag&o.

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 é indicativo do significado dos simbolos e dos

digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder

devem ser detectados diretamente na placa da 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. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA EM BLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia e de
controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutengao 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 condigao e com qualquer material. Para poder usar totalmente
as caracteristicas € porém necessario, conhecer suas possibilidades operacionais.

Descrigao (FIG. B)

1- Entrada da linha de alimentagdo monofasica, conjunto rectificador e
condensadores de nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensdo de
linha rectificada em tens&o alterna de alta frequéncia e efectua a regulagdo da
poténcia em fungdo 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 tensdo
e corrente aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco e
simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de
alimentagao.

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

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

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

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

8- Painel de configuragdo e visualizacdo dos parametros e dos modos de
funcionamento.

9- Gerador de desencadeamento HF.

10- Electrovalvula gas de protecgao EV.

11- Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

12- Regulagao a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO

4.2.1 PAINEL TRASEIRO (FIG. C)

1- Cabo eléctrico 2P + (P E).

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

3- Junta para a ligacdo do tubo de gas (redutor de pressdo garrafa - aparelho de
soldar).

4- Conector para os comandos a distancia:
E possivel aplicar ao aparelho de soldar, através do conector apropriado de 14
polos existente na parte traseira, tipos diferentes de comando a distancia. Cada
dispositivo é reconhecido automaticamente e permite de regular os seguintes
parametros:
- Comando a distancia com um potenciometro.

virando o manipulo do potenciémetro varia-se a corrente principal do minimo
ao maximo. A regulagdo da corrente principal é exclusiva do comando a
distancia.

Comando a distancia a pedal:

o valor da corrente é determinado pela posi¢do do pedal. No modo TIG 2
TEMPOS, para além disso, a pressao do pedal age pelo comando de start a
maquina no lugar do botéo tocha.

Comando a distancia com dois potenciémetros:

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

4.2.2 Painel dianteiro (Fig. D)

1-

3.
4-
5-
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Selectores modo de funcionamento:
—

MMA
TIG-2T

TIG-4T Selector no modo TIG/MMA:

Modo de funcionamento: TIG 2 TEMPOS, TIG 4 TEMPOS e modo
MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

(AC-HF_ Selector no modo TIG:

Modo de funcionamento: TIG DC com ignigdo HF, TIG DC com

ignicdo LIFT, TIG AC.

Leds configuracao dos parametros de soldadura.

Led fixo: primeira fungéo (campo preto);

Led lampejante: segunda fungdo (campo amarelo).

Ecra alfanumérico.

Led verde de presenca tensdo na saida.

Led amarelo: normalmente apagado, se aceso indica o bloqueio do aparelho de

soldar devido a intervencédo de uma das protecgdes a seguir:

- Protecgao térmica: dentro do aparelho de soldar foi atingida uma temperatura
excessiva. O aparelho de soldar fica aceso sem distribuir corrente até alcangar
uma temperatura normal. A restauragao é automatica.

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

- Protecgao contra curto-circuito: ocorreu um curto-circuito com duragéo acima
de 1,5 seg (colagem do eléctrodo) e o aparelho de soldar é bloqueado.

A restauracgao é automatica.

O caédigo no ecré é o seguinte:

”AL. 1”: anomalia na alimentagao primaria: a tensdo de alimentacéo esta fora da

faixa +/- 15% em relagédo ao valor de placa.

ATENGAO: Ultrapassar o limite de tensao superior, acima citado, danificara

seriamente o dispositivo.

”AL. 2” intervencdo de um dos termdstatos de seguranga por causa do

sobreaquecimento do aparelho de soldar.

Botao e Encoder de selecgao e configuragdo dos parametros de soldadura.

Permite escolher um dentre os parametros disponiveis associados ao modo de

soldadura/corrente indicado pelo acendimento de um dos Leds (2).

R
)

Led 1 ”*}l;Jé"

Primeira fungao:

Arc Force

No modo MMA regula a sobrecarga de corrente dindmica "Arc Force” (regulagdo

0-100%) com a indicagao do incremento percentual no ecrd em relagdo ao valor

da corrente de soldadura pré-seleccionada. Esta regulagdo melhora a fluidez da

soldadura e evita a colagem do eléctrodo a peca.

Pregas

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

Segunda fungéo: |

PREAQUECIMENTO ELECTRODO

No modo TIG AC representa o valor do produto da corrente * tempo de

preaquecimento do eléctrodo de Tungsténio no acendimento do arco.

¥\
»

I2
Led 2 -
Primeira fungao:
CORRENTE INICIAL
No modo TIG 4 tempos, permite a regulagdo da corrente inicial que é mantida
durante todo o tempo que o botdo tocha permanece carregado.
Segunda fungao:
BI-LEVEL
No modo TIG 4 tempos, activa a funcionalidade BI-LEVEL e permite a regulagdo
da corrente de segundo nivel com a possibilidade de selecgdo manual (pelo botdo
tocha durante a soldadura) de dois niveis diferentes de corrente: I, e I,. O nivel
de corrente principal |, é estabelecido pela corrente de soldadura configurada,
enquanto o nivel |, podze ser alterado através do Encoder entre o valor minimo da
corrente e o valor da corrente principal de soldadura.
Para desactivar o funcionamento em BI-LEVEL, virar o Encoder no sentido
contrario ao ponteiro do reldgio até aparecer no ecré a escrita "OFF”.

S
)

Led 3 /"1?\

Primeira fungao:

Corrente principal

No modo TIG DC e MMA regula o valor médio da corrente de soldadura.

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

Segunda fungao:

FUNCIONAMENTO EM PULSADO

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

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



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

I te
)
Led 4 ngu‘
Primeira fungao:
RAMPA FINAL

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

Segunda fungéo:

FREQUENCIA

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

No modo TIG AC com pulsado desabilitado ( I,
frequéncia em AC.

="OFF” ) permite a regulagéo da

Led 5 i‘fr
Primeira fungao:
POS-GAS
No modo TIG AC/DC permite a regulagéo do tempo de p6s-gas em segundos.
Segunda funcgao:
BALANCE
No modo TIG AC/DC pulsado permite a regulagdo do BALANCE. Este parametro
representa a relagdo (em percentual) entre o tempo no qual a corrente esta em
nivel maior |, e o periodo total de pulsag&o. Para além disso, para os modelos
AC/DC, no modo TIG AC (com pulsado desabilitado), o parametro representa
uma relagdo entre tempo com corrente positiva e tempo com corrente negativa:
se o valor do parametro é positivo obtém-se maior aquecimento e penetragdo
na pega, se o valor do parametro é negativo 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. 5).

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

8- Conector de conex&o do cabo botdo tocha.

9- Junta para a ligagéo do tubo de gas da tocha TIG.

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

5. INSTALAGAO

A ATENCAOQ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO

E LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

5.1 INSTALAGAO
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas,
contidas na embalagem.

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pin¢a (FIG. E)
5.1.2 Montagem do cabo de soldagem-pinga porta eletrodo (FIG. F) (MMA)

5.1.3 Sistema de levantamento da maquina de solda

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

5.2 LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagdo forcada através do ventilador, se presente); certificar-se
ao mesmo tempo que ndo sejam aspirados pés 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 Ilgagao elétrica, verificar que os dados da placa da
magquina de solda correspondam a tensdo e freqiéncia de rede disponiveis no
local de instalagdo.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentagao
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.

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

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

5.3.1 Plugue e tomada

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

A ATENGAO! A falta de observagio das regras acima citadas torna

ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com
conseqiientes graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as
coisas (ex. incéndio).

5.4 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
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 da tocha

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado. Conectar o
conector de trés polos (botdo tocha) na tomada especifica. Ligar o tubo de gas da
tocha a conexao apropriada.

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metdlica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da junta em execugdo.
Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+).

Ligacao a garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de press&o a valvula da garrafa de gas interpondo a redugao

apropriada fornecida como acessorio.

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

Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressdo 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 poder&o ser executados

durante a soldadura agindo sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a

vedagéo de tubagens e conexdes.

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

5.4.2 SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao poélo positivo (+) do
gerador; excepcionalmente ao pdlo negativo (-) para eletrodos com revestimento
acido.

Ligacao do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

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

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

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada 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 proprios conectores com a relativa deterioragdo dos
mesmos e a perda de eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metdlicas que nao fazem parte da pega em usinagem,
em substituigdo 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 SOLDADURATIG

A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor produzido pelo arco
eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusivel (Tungsténio)
e a peca a soldar. O eléctrodo de Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada
para transmitir-lhe a corrente de soldadura e proteger o proéprio 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. 4).

A projeccao 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 necessdrias varetas com a mesma composicéo
do material base e com diametro adequado, com preparacéo especifica para abas
(FIG. 1) Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam
rigorosamente limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

6.1.1 Desencadeamento HF e LIFT

Desencadeamento HF:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado sem o contacto entre o eléctrodo de
tungsténio e a peca a soldar, através de uma faisca gerada por um dispositivo de
alta frequéncia. Esse sistema de desencadeamento ndo causa nem inclusdes de
tungsténio no banho de soldadura, nem desgaste do eléctrodo e oferece um arranque
facil em todas as posi¢des de soldadura.

Procedimento

Carregar o botdo da tocha aproximando a peca a ponta do eléctrodo (2-3 mm),
esperar o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco
aceso, formar o banho de fuséo na pecga e proceder ao longo da junta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter
verificado a presenga de gas e as descargas HF estdo visiveis, ndo insistir por
muito tempo ao submeter o eléctrodo a acgéo 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 botéo
da tocha e levantar o eléctrodo de 2-3mm mm com algum tempo de atraso, obtendo
assim o desencadeamento do arco. O aparelho de soldar distribui inicialmente uma
corrente | , depois de alguns instantes, sera distribuida a corrente de soldadura
confgurag o fim do ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

A soldadura TIG DC ¢ 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 pdlo (-) € geralmente usado o eléctrodo
com 2% de Toério (banda vermelha) ou o eléctrodo com 2% de Cério (banda cinza).
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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 ndo 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 o6xido 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
formagao do banho. Durante o tempo EM é efectuado o fornecimento térmico maximo
a pega permitindo a soldadura. A possibilidade de variar o parametro balance em AC
permite de reduzir o tempo da corrente EP ao minimo possibilitando uma soldadura
mais rapida.

Valores maiores de balance permitem uma soldadura mais rapida, maior penetragao,
arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do
eléctrodo. Valores menores permitem uma limpeza maior da pega. Usar um valor
de balance muito baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada,
um superaquecimento do eléctrodo com por conseguinte a formagdo de uma esfera
sobre a ponta e redugdo 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. 5) 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. 4) 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; durante a
soldadura adaptar eventualmente ao fornecimento real térmico necessario.

- Carregar o botdo da tocha verificando o efluxo correcto do géas da tocha; se
necessario, calibrar o tempo de PRE-GAS e DE POS-GAS: esses tempos devem
ser regulados em funcéo das condigbes operacionais, sobretudo, o atraso do gas
deve ser de modo a permitir, no fim da soldadura, o resfriamento do eléctrodo e do
banho sem entrar em contacto com a atmosfera (oxidagdes e contaminagdes).

Modo TIG com sequéncia 2T:

- Carregar a fundo o botdo da tocha (P.T.), accionar o arco e manter 2-3 mm de
distancia da peca.

- Para interromper a soldadura soltar o botéo da tocha causando a anulagéo gradual
da corrente (se activada a fungdo RAMPA FINAL) ou a extingdo imediata do arco
com sucessivo pés-gas.

Modo TIG com sequenma 4T:

- A primeira pressao do botéo faz o arco accionar com uma corrente I, .. Ao soltar
o bot&o a corrente sobe até o valor da corrente de soldadura; esse va 3t & mantido
também com o bot&o solto. Quando se carrega o botéo a corrente diminui segundo
a fungdo RAMPA FINAL até | .. . Este valor & mantido afé soltar o botéo que
termina o ciclo de soldadura |n|C|ando o periodo de POS-GAS. Por outro lado, se
durante a fungdo RAMPA FINAL o bot&o for solto, o ciclo de soldadura termina
imediatamente e inicia o periodo de POS-GAS.

Modo TIG com sequenaa 4T e BI-LEVEL:

- A primeira pressédo do botéo faz o arco accionar com uma corrente | Ao soltar
o bot&o a corrente sobe até o valor da corrente de soldadura; esse va alor é mantido
também com o bot&o solto. A cada carregamento sucessivo do bot&o (o tempo que
passa entre a pressao e a soltura deve ser de curta duragdo) a corrente variara entre
o valor configurado no pardmetro BI-LEVEL I, e o valor da corrente principal I,.
Mantendo o botéo carregado durante um tempo prolongado a corrente desce até
| nnima - ESte valor & mantido até soltar o botéo que termina o ciclo de soldadura
iniclando o periodo de POS-GAS (FIG. M). Por outro lado, se durante a fungéo
RAMPA FINAL o botéo for solto, o ciclo de soldadura termina imediatamente e inicia
o periodo de POS-GAS.

6.2 SOLDAGEM MMA

- Eindispensavel, em qualquer caso, seguir as indicagdes do fabricante relacionadas
na confecgdo dos eléctrodos utilizados, que indiquem a correcta polaridade do
eléctrodo e a relativa corrente optimal.

- A corrente de soldagem deve ser regulada em fungdo do didmetro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de juncéo 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

- 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 parametros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posigdo de execugdo, diametro 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 dindmico) do aparelho de soldar. Tal parametro pode ser
configurado pelo painel , ou pode ser configurado com o controlo a distancia com 2
potenciémetros.

- Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragdo e
permitem a soldadura em qualquer posigao tipicamente com eléctrodos basicos ,
valores baixos de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem pulverizados
tipicamente com eléctrodos rutilios.

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

6.2.1 Procedimento
- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo

na pecga que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um
palito de fésforo; este € o melhor método para accionar o arco.

ATENQAO NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca; pois deste jeito se corre o
risco de danificar o revestimento rendendo dificultoso o accionamento do arco.
Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da peca, equivalente
ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia o mais constante
possivel durante a execucao da soldadura; lembre-se que a inclinagao do eléctrodo
na direccdo de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

No final do corddo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente
pra trds em respeito a direcgdo de avance, para cima da cratera para efetuar o
preenchimento, e entéo levantar rapldamente o eléctrodo do banho de fuséo para
obter o desligamento do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG.
N).

7. MANUTENGAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGCOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUEAMAQUINADE 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 pegas quentes; isto causara a fusao dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

Verificar periodicamente a vedac&o da tubulagdo e conexdes de gas.

Acoplar com cuidado a pinga de presséo do eléctrodo, difusor de gas calibrado com
o diametro do eléctrodo escolhido a fim de evitar sobreaquecimentos, a difusdo
irregular do gas e relativo mau funcionamento.

Controlar, todas as vezes antes de utilizar, o estado de desgaste e a montagem
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo,
difusor de gas.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA
NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA
E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensao e/ou lesdes devido ao contato direto com érgdos em movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em fungédo da utilizagao
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 ligagbes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens nao apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagéo.

Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagdo restaurar as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por
temperaturas elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagées do
primario em alta tensdo daqueles secundarios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

8. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES
SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DEASSISTENCIA, CONTROLAR
QUE:

- Acorrente de soldadura seja adequada ao diametro 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 alimentagdo (fios, tomada fixa ou movel,
fusiveis, etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranga térmica de
sobretenséo ou queda de tens&o ou de curto circuito.

Assegurar-se de haver observado a relagé@o de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protegdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tensdo 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 pinca de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

O gas de protecgéo usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN
VOOR HET INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik
van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- 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.

VAN

- 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
blootstelllng zelf.

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen

POLO®

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode, het stuk in
bewerking en eventuele op de grond geplaatste metalen elementen die in de
nabijheid staan (die toegankelijk zijn).

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van handschoenen,
veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit doel voorziene kledij en
middels het gebruik van voetplanken of isolerende tapijten.

- De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde niet-actinistiche

glazen gemonteerd op maskers of helmen.
De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken dragen en
hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de ultraviolet en infrarood
stralen geproduceerd door de boog; de bescherming moet ook uitgebreid
worden naar de andere personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een persoonlijk
dagelijks niveau van blootstelling (LEPd) wordt vastgesteld dat gelijk is aan
of groter is dan 85db (A), is het gebruik verplicht van adequate individuele
beschermingsmiddelen.

SOOI IS

EMEF
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- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industri€éle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling
aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- 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

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen
van buizen van de waterleiding).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal gerealiseerd voor
het TIG (AC/DC) lassen met ontstekingsmechanisme HF of LIFT en het MMA lassen
met beklede elektroden (rutiel, zure, basische).

De specifieke karakteristieken van deze lasmachine (INVERTER), zoals de hoge
snelheid en de precisie van afstelling, geven haar buitengewone kwaliteiten van
lassen.
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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  1-

van de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie en comfortabel vervoer. 2-
3-
2 2 ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG 4-

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.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn
samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.
2-  Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning;
3~: driefasen wisselspanning.
3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van ~ 1-
grote metalen massa’s).
4- Symbool van de voorziene lasprocedure.
5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.
6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.
7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor
de technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van
de oorsprong van het product).
8- Prestatles van het lascircuit:
- maximum spanning piek leeg .
- IfU :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 ~ 2-
%, 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 ~ 3-
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging  4-
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de ~ 5-
toegestane limieten ligt).
- A/V-ANV : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.
9- Kentekens van de voedingslijn:
- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten +10%):
- max : Maximum stroom verbruikt door de lijn.
= et o Effectieve voedingsstroom.
10- == : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de ljj.
11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen ”.
Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
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). 6-

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)
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Ingang eenfase voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van
nivellering.

Switching brug met transistors (IGBT) en drivers; verwisselt de gelijkgerichte
lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het
vermogen uit in functie van de gevraagde stroom/spanning van het lassen.
Transformateur van hoge frequentie; de primaire winding wordt gevoed met
de spanning geconverteerd door het blok 2; deze heeft de functie de spanning
en de stroom aan te passen aan de waarden noodzakelijk voor de procedure
van het booglassen en tegelijkertijd het lascircuit galvanisch te isoleren van de
voedingslijn.

Brug secundaire gelijkrichter met inductie van nivellering; verandert de
wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire winding in continue stroom/
spanning met heel lage golven.

Switching brug met transistors en drivers; transformeert de uitgangsstroom
naar de secundaire van DC naar AC voor het TIG AC lassen.

Elektronica van controle en afstelling; controleert onmiddellijk de waarde
van de lasstroom en vergelijkt deze met de waarde ingesteld door de operator;
moduleert de impulsen van bediening van de drivers van de IGBT die de regeling
uitvoeren.

Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de lascyclussen
in, bedient de aandrijvers, controleert de veiligheidssystemen .

Paneel van instelling en visualisering van de parameters en van de
werkwijzen.

Generator ontstekingsmechanisme HF.

Elektroklep gas bescherming EV.

Ventilator voor koeling van de lasmachine.

Regeling op afstand.

-32-

4.2 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING
4.2.1 ACHTERSTE PANEEL (FIG. C)

Voedingskabel 2P + (P.E.).

Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.

Aansluiting voor verbinding gasbuis (drukreductor gasfles -
Connector voor afstandbedieningen:

Het is mogelijk, middels een speciaal daartoe bestemde connector met 14
polen aanwezig op de achterkant, op de lasmachine verschillende types van
afstandbedieningen aan te brengen. ledere inrichting wordt automatisch herkend
en staat toe de volgende parameters te regelen:

- Afstandbediening met een potentiometer:

wanneer men aan de knop van de potentiometer draait, verandert men
de hoofdstroom van het minimum naar het maximum. De regeling van de
hoofdstroom wordt uitsluitend door de afstandbediening uitgevoerd.
Afstandbediening met pedaal:

de waarde van de stroom wordt bepaald door de stand van de pedaal. In de
modaliteit TIG 2 TIJDEN, werkt de pedaal bovendien als startbediening voor de
machine in plaats van de drukknop toorts.

Afstandsbediening met twee potentiometers:

De eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer regelt
een andere parameter die afhangt van de actieve manier van lassen. Wanneer
men aan deze potentiometer draait, wordt de parameter gevisualiseerd die
men aan het veranderen is (die niet meer gecontroleerd kan worden met
de knop van het paneel). De betekenis van de twee potentiometers is: ARC
FORCE indien in de modaliteit MMA en EINDHELLING indien in de modaliteit
TIG.

lasmachine).

4.2.2 Voorste paneel (FIG. D)

Selectietoetsen werkwijze:
MMA
TIG-2T
(J1G-4T) Selectietoets modaliteit TIG/MMA:
Werkwijze: TIG 2 TIJDEN, TIG 4 TIJDEN en modaliteit MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

(ACHF ) Selectietoets modaliteit TIG:

Werkwijze: TIG DC met ontsteking HF, TIG DC met ontsteking LIFT,

TIGAC.

Leds instelling van de parameters van het lassen.

Permanente led: eerste functie (zwart veld);

Knipperende led: tweede functie (geel veld).

Alfanumeriek display.

Groene led van aanwezigheid spanning in uitgang.

Gele led: normaal uit, indien deze brandt wijst hij op de blokkering van de

lasmachine wegens de ingreep van een van de volgende beschermingen:

- Thermische bescherming: aan de binnenkant van de lasmachine werd een
overdreven temperatuur bereikt. De lasmachine blijft aan zonder stroom
te verdelen tot er een normale temperatuur werd bereikt. Het herstel is
automatisch.

- Bescherming tegen te hoge of te lage lijnspanning: blokkeert de lasmachine
indien de lijnspanning te hoog (groter dan 264V ac) of te laag (kleiner dan 190V
ac) is.

- Bescherming tegen kortsluiting: er heeft zich een kortsluiting voorgedaan
met een tijdsduur van meer dan 1,5 sec (vastkleven van de elektrode) en de
lasmachine wordt geblokkeerd.

Het herstel is automatisch.

De codering op de display is de volgende:

”AL. 1”: afwijking in de primaire voeding: de voedingsspanning ligt buiten de rang

+/- 15% in vergelijking met de waarde van de plaat.

OPGELET: Het overschrijden van de voornoemde bovenste limiet van

spanning zal de inrichting ernstig beschadigen.

”AL. 2” ingreep van een van de veiligheidsthermostaten omwille van de verhitting

van de lasmachine.

Drukknop en Encoder van selectie en instelling van de lasparameters.

Staat toe een van de beschikbare parameters te kiezen die gekoppeld zijn aan de

modaliteit van lassen/stroom aangeduid door het aangaan van een van de Leds (2).
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Led 1 ”*}l;Jé"

Eerste functie:

Arc Force

Staat in de modaliteit MMA de regeling toe van de dynamische overstroom

"Arc Force” (regeling 0-100%) met aanduiding op de display van toename in

percentage in vergelijking met de waarde van de voorgeselecteerde lasstroom.

Deze regeling verbetert de fluiditeit van het lassen en voorkomt het vastkleven

van de elektrode aan het stuk.

Pregas

Staat in de modaliteit TIG de regeling toe van de tijd van het pregas in seconden.

Tweede functie:

VOORVERWARMING ELEKTRODE

In de werkwijze TIG AC, geeft de waarde van het product stroom * tijd van

voorverwarming van de elektrode van Tungsteen bij het ontsteken van de boog.

¥\
»

I2
Led 2 -
Eerste functie:
BEGINSTROOM
Staat in de modaliteit TIG 4 tijden de regeling toe van de beginstroom die
behouden wordt voor de hele tijd dat de drukknop toorts ingedrukt blijft.
Tweede functie:
BI-LEVEL
Activeert in de modaliteit TIG 4 tijden de werking BI-LEVEL en staat de regeling
toe van de stroom van tweede niveau waarbij de manuele selectie (met de
drukknop toorts tijdens het lassen) tussen de twee verschillende niveaus van
stroom mogelijk is: I, en I.. Het niveau van de hoofdstroom |, is bepaald door
de ingestelde Iasstroom 1enN|jI het niveau |, veranderd kan’ worden middels
de Encoder tussen de minimum waarde van 'de stroom en de waarde van de
hoofdstroom van het lassen.
Om de werking in BI-LEVEL te desactiveren, de Encoder draaien tegen de wijzers
van de klok tot op de display het opschrift "OFF” verschijnt.
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Led3 ‘n'

Eerste functie:

Hoofdstroom

Staat in de modaliteit TIG DC en MMA de regeling toe van de gemiddelde waarde
van de lasstroom.

Staat in de modaliteit TIG AC de regeling toe van de effectieve waarde van de
lasstroom.

Tweede functie:

GEPULSTE WERKING

Activeert in de modaliteit TIG AC/DC de GEPULSTE werking en staat de regeling
toe van de stroom van tweede niveau |, die afgewisseld kan worden met de
hoofdstroom |, in de pulsatie.

De waarde van de stroom I, kan variéren tussen het minimum en de waarde van
de hoofdstroom van lassen'|

Om de GEPULSTE werking fe desactiveren de Encoder draaien tegen de wijzers
van de klok tot op de display het opschrift "OFF” verschijnt.
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Led 4 ngu‘
Eerste functie:
EINDHELLING

Staat in de modaliteit TIG AC/DC de regeling toe van de EINDHELLING van
de lasstroom bij het loslaten van de drukknop toorts; deze regeling staat toe de
vorming van de krater te vermijden op het einde van het lassen en staat het vullen
toe met het lasmateriaal tijdens de fase van daling van de stroom.

Tweede functie:

FREQUENTIE

Staat toe in de modaliteit TIG AC/DC GEPULST ( |, is verschillend van "Off" ) de
frequentle van pulsatie in te stellen.

Staat in de modaliteit TIG AC met pulsatie gedesactiveerd ( I, = "OFF” ) de
regeling toe van de frequentie in AC.
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Led 5 i‘fr
Eerste functie:
POST GAS
Staat in de modaliteit TIG AC/DC de regeling toe van de tijd van postgas in
seconden.
Tweede functie:
BALANCE
Staat in de modaliteit gepulste TIG AC/DC de regeling toe van de BALANCE.
Deze parameter stelt de verhouding voor (in percentage) tussen de tijd dat de
stroom zich op het hoger niveau |, bevindt en de totale periode van pulsatie.
Bovendien geeft voor de modellen AC/DC, in mode TIG AC (met pulsatie
uitgeschakeld),de parameter een verhouding tijd met positieve stroom en tijd
met negatieve stroom: indien de waarde van de parameter positief is, verkrijgt
men een grotere verwarming en penetratie op het stuk, indien de waarde van de
parameter negatief is, verkrijgt men meer oppervlaktereiniging en een grotere
verwarming van de electrode, indien de waarde van de parameter nul is, verkrijgt
men een evenwicht tussen de negatieve stroom en de positieve stroom in de
periode van de AC-frequentie. (TAB. 5).

7- Negatieve snapmofverbinding (-) om de laskabel te verbinden.

8- Connector voor verbinding kabel drukknop toorts.

9- Aansluiting voor verbinding gaspijp van de toorts TIG.

10- Positieve snapmofverbinding (+) om de laskabel te verbinden.

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN 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) (MMA)

5.1.3 Wijzen van ophijsen van de lasmachine

Alle in deze handleiding beschreven lasmachines moeten opgetild worden
gebruikmakend van het handvat of de riem in dotatie indien voorzien voor het model
(gemonteerd zoals beschreven in FIG. F1).

5.2 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van
de koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
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;

contact te garanderen,

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax = 0.227ohm (1~).

- De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot
de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of
de lasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

5.3.1 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (2P + T (1~)), met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel
(TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampeéres van de vertraagde zekeringen van
de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine
en van de nominale voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het
door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
(vb. brand).

5.4 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
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 kabel van de stroom in de desbetreffende snelle klem steken (-). De connector
met drie polen (drukknop toorts) verbinden met het desbetreffend contact. De
gaspijp van de toorts verbinden met de desbetreffende aansluiting.

Verbinding retourkabel van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding met de gasfles

- De drukverlager vastdraaien op de klep van de gasfles en de als accessoire
geleverde verlager ertussen plaatsen.

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de verlager en het bandje in dotatie
vastklemmen.

- De instelknop van de drukverlager loszetten voordat men de klep van de gasfles
opent.

- De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de oriéntatieve
gegevens voor het gebruik, zie tabel (TAB. 4); eventuele bijregelingen van de
gasstroom kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen door steeds in te grijpen
op de instelknop van de drukverlager. De afdichting van leidingen en aansluitingen
verifiéren.

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de
werkzaamheden.

5.4.2 MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+)

van de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure

bekleding.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt gedeelte van de

elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het

steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te
garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met
een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk
zijn 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. 4).

Het uitsteken van de elektrode uit de keramiek sproeier bedraagt normaal 2-3mm en
kan 8mm bereiken voor hoeklassen.

Het lassen geschiedt wegens het smelten van de boorden van de koppeling. Voor
speciaal voorbereide dunne diktes (tot Tmm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig
(FIG. H).

Voor grotere diktes zijn er staafjes nodig die dezelfde samenstelling hebben als het
basismateriaal met een adequate diameter, met een geschikte voorbereiding van
de boorden (FIG. I). 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
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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 moeilijikheden 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 elekirode 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 oppervlaktelaag van de
oxide te “breken” middels een mechanisme genoemd “ionische verzanding ”. De
spanning is afwisselend positief (EP) en negatief (EN) op de elektrode van tungsteen.
Tijdens de tijd EP wordt de oxide verwijderd van het oppervlak (“schoonmaak” of
“afbranden”) en staat hierbij de vorming van het bad toe. Tijdens de tijd EN geschiedt
de maximum thermische toevoer naar het stuk waarbij het lassen mogelijk is. De
mogelijkheid om de parameter balance te veranderen in AC staat toe de tijd van de
stroom EP tot een minimum te beperken en maakt hierbij snelle lasoperaties mogelijk.
Grotere waarden van balance staan snellere lasoperaties toe, een grotere penetratie,
een meer geconcentreerde boog, een nauwer lasbad, en een beperkte verwarming
van de elektrode. Kleinere waarden staan een grotere schoonmaak van het stuk toe.
Een te lage waarde van balance gebruiken heeft een verbreding van de boog van het
gedeoxideerd gedeelte tot gevolg, een verhitting van de elektrode met een bijhorende
vorming van een sfeer op de punt en een bemoeilijking van de ontsteking en van de
richtbaarheid van de boog. Een excessieve waarde van balance gebruiken heeft een
“vuil” lasbad met donkere inclusies tot gevolg.

De tabel (TAB. 5) vat de effecten van verandering van de parameters in het AC-lassen
samen.

In de modaliteit TIG AC is de werking 2 tijden (2T) en 4 tijden (4T) mogelijk.

Ook de instructies m.b.t. de lasprocedure zijn geldig.

In de tabel (TAB. 4) zijn de indicatieve gegevens aangeduid voor het lassen op
aluminium; het meest geschikte type van elektrode is de elektrode van pure tungsteen
(strook met groene kleur).

6.1.4 Procedure

- De lasstroom regelen op de gewenste waarde middels de knop; tijdens het lassen
eventueel aanpassen aan de noodzakelijke reéle thermische belasting.

- De drukknop toorts indrukken en hierbij de correcte gasstroom uit de toorts verifiéren;
indien nodig, de tijd van PREGAS en POSTGAS ijken: deze tijden moeten geregeld
worden in functie van de werkomstandigheden, in het bijzonder de gasvertraging
moet zo zijn dat op het einde van het lassen de koeling van de elektrode en van het
bad mogelijk is zonder dat deze in contact komen met de atmosfeer (oxidaties en
contaminaties).

Modaliteit TIG met sequentie 2T:

- De drukknop toorts (P.T.) tot op het einde toe indrukken, de boog ontsteken en een
afstand van 2-3mm van het stuk behouden.

- Om het lassen te onderbreken, de drukknop van de toorts loslaten en hierbij de
graduele annulering van de stroom bewerkstelligen (indien de functie EINDHELLING
ingeschakeld is) ofwel de onmiddellijke uitdoving van de boog met het volgend
postgas.

Modaliteit TIG met sequentie 4T:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I, . Bij het
loslaten van de drukknop stijgt de stroom tot aan de waarde van de lasstroom; deze
waarde wordt behouden ook wanneer de drukknop wordt losgelaten. Wanneer men
de drukknop terug indrukt vermindert de stroom volgens de functie EINDHELLING
tot | ... Deze laatste wordt behouden tot aan het loslaten van de drukknop die
de lascyclus beéindigt waarbij dan de periode van POSTGAS begint. Indien men
daarentegen tijdens de functie EINDHELLING de drukknop loslaat, eindigt de
lascyclus onmiddellijk en begint de periode van POSTGAS.

Modaliteit TIG met sequentie 4T en BI-LEVEL.:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I .. Bij het

loslaten van de drukknop stijgt de stroom tot aan de waarde van de lasstroom; deze
waarde wordt behouden ook wanneer de drukknop wordt losgelaten. Bij iedere
volgende druk op de drukknop (de tijd die verloopt tussen het indrukken en het
loslaten moet van korte duur zijn) varieert de stroom tussen de waarde ingesteld in
de parameter BI-LEVEL |, en de waarde van de hoofdstroom 1.
Wanneer men de drukknop ingedrukt houdt gedurende langere tijd daalt de stroom
tot | ... Deze laatste wordt behouden tot aan het loslaten van de drukknop die de
lascycllis beéindigt en waarbij de periode van POSTGAS begint (FIG. M). Indien
men daarentegen tijdens de functie EINDHELLING de drukknop loslaat, eindigt de
lascyclus onmiddellijk en begint de periode van POSTGAS.

6.2 MMA-LASSEN

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in
ieder geval worden geraadpleegd.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode
en het gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn gelden de volgende

stroomwaarden voor de gebruikte elektrodendiktes:

Lasstroom (A)
@ Elektrode (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Erdientrekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische 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

A 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 voor het vastklemmen van de elektrode en de gekalibreerde gasverspreider

zorgvuldig aanpassen aan de diameter van de gekozen elektrode, teneinde

verhittingen, slechte gasverspreiding en bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Voéor ieder gebruik de staat van slijtage en de juistheid van de montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang voor het
vastklemmen van de elektrode, gasverspreider.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact 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
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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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Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRQGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredslabet;
svejsemaskinen kan | visse tilfalde veere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for braenderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlaegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplasningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brandbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fjernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der
skal ivaerksattes en systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration
og udsattelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

POLO®

Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.
Dette geres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbekladning og tej samt isolerende trinbraet eller matter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller hjeime med
stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtztte beskyttelsekleeder, saledes at huden ikke
udsaettes for de ultraviolette eller infrarade straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sgrge for, at de andre personer, som befinder sig i naerheden
af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller gardiner.

- Stejniveau: Hvis der som folge af saerligt intensive svejsearbejder konstateres
en personlig, dagligt udsattelse (LEPd) lig med eller over 85db(A), er det
obligatorisk at anvende passende personlige varnemidler.

L PR

EMEF

SAFE

- Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
narheden af svejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt leegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at veerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde

adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det

garanteres ikke, at den overholder de grundlaeggende graenser for personers

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljeer.

nulspandingen fra

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begranse udsattelsen
for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet.
Vikl under ingen omstandigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal svejses, sa tet som
muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i n@rheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller lzene
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nerheden af svejsekredslgbet.
Minimal afstand d= 20cm (FIG. O).

- Apparatur herende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- | omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok.
- Pa afgraensede omrader.
- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer.
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid vaere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede
under udferelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske vaernemidler, der er
fremstillet i 7.10; A.8; A.10. i standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperataren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SP/AENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der

arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa
hej som maksimumstarsklen.
Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende udforer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan traeffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden “EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sasom
optening af vandrer).

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en stremkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt beregnet
til TIG-svejsning (AC vekselstram/DC jeevnstrem) med HF-eller LIFT-udlgsning og
MMA-svejsning af bekleedte elektroder (rutile, sure, basiske elektroder).

Denne svejsemaskines szerlige egenskaber (INVERTER), sasom den hgje hastighed
og preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Reguleringen med "inverter’-system ved netforsyningens (primeere) indgang medfarer
desuden en kraftig forringelse af bade transformeromfang og nivelleringsreaktans,
hvilket har gjort det muligt at bygge en let svejsemaskine med yderst begraenset
omfang, som er nem at handtere og transportere.

2.2 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES

- Argon-beholder adapter.

- Svejsestremreturkabel forsynet med jordklemme.
- Manuel fiernstyring 1 potentiometer.

- Manuel fiernstyring 2 potentiometre.

Fjernstyring med pedal.

Seet til MMA-svejsning.

Seet til TIG-svejsning.

Selvformgrkende maske: med fast eller regulerbart filter.
- Gasovergangsrer til tilslutning af Argon-beholder.
Trykformindsker med manometer.

Breender til TIG-svejsning.
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3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMAERKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med fglgende betydning:

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

Indpakningens beskyttelsesgrad.

Symbol for forsyningslinien:

1~: Enfaset vekselspaending;

3~: Trefaset vekselspaending.

Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor

der er gget risiko for elektrisk stad (f.eks. umiddelbart i nserheden af stgrre

metalgenstande).

Symbol for den forventede svejsemade.

Symbol for maskinens indre struktur.

Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende

sikkerhed og fabrikation.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse

til Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens

oprindelse).

Svejsekredslgbets preestationer:

- U, : Spaending uden belastning.

- L/U, : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan
levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10
minutters arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid;
og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- ANV-ANV Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum -
maksimum) ved en bestemt buspaending.

Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspzending og frekvens (tilladte greenser £10%):

-1 : Liniens maksimale stremforbrug.

- |, Reel stramstyrke.

lysbuesvejsemaskinernes

10- == : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

1"-

beskyttelse af linien .
Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de
helt ngjagtige tekniske data geeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal
aflaeses pa den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1)

- BRANDER:

se tabel 2 (TAB.2)

Svejsningens vaegt er opfert pa tabel 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestar hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er fremstillet
pa trykte kredslgb og optimeret for at sikre sterst mulig palidelighed og nedsaette
behovet for vedligeholdelse.

Denne svejsemaskine kontrolleres af en mikroprocessor, der giver mulighed for at
indstille et stort antal parametre og derved at opna optimale svejseresultater under alle
forhold og med alle materialer. For at fa fuldt udbytte af svejsemaskinens egenskaber,
er det imidlertid ngdvendigt at have indsigt i dens anvendelsesmuligheder.

Beskrivelse (FIG. B)

1-
2-

3-

7-

8-
-

10-

1-

12-

Indgang enfaset
nivelleringskondensatorer.
Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag
af den pakraevede svejsestrom/-spaending.

Hojfrekvenstransformer; primaerviklingen tilferes speending der er omsat fra
blok 2; den anvendes til at tilpasse speaendingen og stremmen pa grundlag af
de veerdier, der kreeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en
galvanisk isolering af svejsekredslgbet fra forsyningslinien.

Sekundaer ensretterbro med udjaevningsinduktans; omstiller
vekselspaendingen/-strammen fra sekundeerviklingen til jeevnstrem/-spaending
med meget lav svingning.

Transistor omkoblingsdbro og drivere; omstiller
udgangsstrem fra jeevnstrem til vekselstram for at
vekselstrgmsvejsning.

Kontrol- og reguleringselektronik; kontrollerer straks svejsestrammens
veerdi og sammenligner den med den veerdi, som operatgren har indstillet; den
modulerer IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen.
Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne, styrer
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

Indstllingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

Generator med HF-udlgsning.

Beskyttelsesgas magnetventil EV.

Ventilator til afkeling af svejsemaskinen.

Fjernregulering.

forsyningslinie, ensretterenhed og

sekundaerviklingens
muliggere TIG-

4.2 STYRE-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER
4.2.1 BAGPANEL (FIG. C)

1-
2-
3.
4-

Forsyningskabel 2F + (P.E.), 3F + (P.E.).

Hovedafbryder O/OFF - I/ON.

Overgangsstykke til tilslutning af gasrer (trykformindsker beholder svejsemaskine).
Konnektor til fiernstyring:

Svejsemaskinen kan forbindes til forskellige slags fiernstyringer ved hjeelp af den
dertil beregnede 14-pols konnektor pa bagsiden. Hver anordning genkendes
automatisk og giver mulighed for at regulere fglgende parametre:

- Fjernstyring med et potentiometer:

Hovedstremmen @andres fra minimum til maksimum ved at dreje
potentiometrets drejeknap. Reguleringen af hovedstremmen kan kun foretages
med fjernstyringen.

Fjernstyring med pedal:

Stremmens veerdi afhaenger af pedalens stilling. Ved 2-TIDS TIG-tilstanden
fungerer trykket pa pedalen som ordre til start af maskinen i stedet for
trykknappen pa breenderen.

Fjernstyring med to potentiometre:

Det forste potentiometer regulerer hovedstremmen. Det andet potentiometer
regulerer en anden parameter, der afhaenger af, hvilken svejsetilstand er
aktiveret. Hvis man drejer dette potentiometer, vises den parameter, der er ved
at blive andret (som ikke leengere kan kontrolleres med panelets drejeknap).
Det andet potentiometers betydning er som fglger: ARC FORCE ved MMA-
tilstand og SLUTRAMPE ved TIG-tilstand.

4.2.2 Forpanel (FIG. D)

1-

3-
4-
5.
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Driftstilstandsvaelgere:
MMA
TIG-2T

\T1G-4T Veelger TIG/MMA-tilstand:

Driftstilstand: 2 TIDS TIG, 4 TIDS TIG og MMA-tilstand.

—
DC-HF
DC-LIFT

LACHF ) Veelger TIG-tilstand:

Driftstilstand: TIG DC med HF-udlgsning, TIG DC med LIFT-

udlgsning, TIG AC.

Lysdioder for indstilling af svejseparametrene.

Lysdioden lyser uafbrudt: Farste funktion (sort felt);

Lysdioden blinker: Anden funktion (gult felt).

Alfanumerisk display.

Gron lysdiode der angiver spanding ved udgang.

Gul lysdiode: Er normalt slukket, nar den lyser, betyder det, at svejsemaskinen

er spaerret pa grund af udlgsning af en af felgende beskyttelsesanordninger:

- Varmesikring: Temperaturen inde i svejsemaskinens er for hgj. Svejsemaskinen
forbliver teendt uden at udsende strgm, indtil den kommer ned pa en normal
temperatur. Genopretningen foregar automatisk.

- Beskyttelsesanordning for over- og underspaending pa linjen: Spaerrer
svejsemaskinen, hvis netspaendingen er for hgj (over 264V ac) eller for lav
(under 190V ac).

- Beskyttelsesanordning for kortslutning: Der er opstaet en kortslutning med en
varighed pa over 1,5 sek (sammenklaebning af elektroden), og svejsemaskinen
spaerres.

Genopretningen foregar automatisk.

Man ser fglgende koder pa displayet:

”AL. 1”: forstyrrelse pa primaerforsyningen: Netspaendingen befinder sig udenfor

spektret +/-15% i forhold til meerkeveerdien.

GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den ovennavnte,

overste graense for spaendingen overskrides.

”AL. 2” udlgsning af en af de to sikkerhedstermostater pa grund af overophedning

af svejsemaskinen.

Trykknap og encoder til valg og indstilling af svejseparametre.

Giver mulighed for at veelge en af de mulige parametre, der herer til

svejsetilstanden/strammen, der er angivet derved, at en af de to signallamper (2)

lyser.
R
»

Lysdiode 1
Forste funktion:
Arc Force

Ved MMA-tilstanden regulerer den den dynamiske overstrem "Arc Force”
(regulering 0-100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold
til veerdien for den valgte svejsestrem pa displayet. Denne regulering ger
svejsningen mere flydende og hindrer elektroden i at klsebe sammen med emnet.
Gasforstremning

Ved TIG-svejsning regulerer den gasforstremningens varighed i sekunder.
Anden funktion:

FORVARMNING AF ELEKTRODE

I TIG-tilstand er AC resultatet af moltiplikationen af strammen * tungstenelektrodens
opvarmningstid ved teending af lysbuen.

P
)
I
Lysdiode 2 -
Forste funktion:
STARTSTROM

Ved 4-tids TIG-svejsning reguleres startstrammen, der opretholdes sa laenge
breenderknappen holdes nede.

Anden funktion:

BI-LEVEL

Ved 4-tids TIG-svejsning aktiverer den BI-LEVEL funktionen og giver
mulighed for regulering af strem pa andet niveau samt manuel indstilling (med
breenderens trykknap under svejsning) af to forskellige stremniveauer: |, og
I,. Hovedstremniveauet |, bestemmes af den indstillede svejsestrgam, mens
niveauet |, kan varieres med encoderen mellem strammens minimalveerdi og
hovedsvejsestremmen.

Hvis Bl LEVEL funktionen skal deaktiveres, skal man dreje encoderen mod uret,
indtil man ser ordlyden "OFF” pa displayet.

i
)
Lysdiode 3 &y
Forste funktion:
Hovedstrem

Ved TIG DC og MMA regulerer den svejsestrammens gennemsnitsveerdi.

Ved TIG AC regulerer den svejsestremmens effektive veerdi.

Anden funktion:

IMPULSDRIFT

Ved TIG AC/DC aktiverer den IMPULSdFrift og ger det muligt at regulere strem pa
andet niveau |, som kan benyttes skiftevist med hovedstremmen 1, i pulseringen.
Veerdien for strem |, kan varieres mellem minimum og veerdien for
hovedsvejsestrammen L.
Hvis IMPULS-funktionen skal deaktiveres, skal man dreje encoderen mod uret,
indtil man ser ordlyden "OFF” pa displayet.

N
)
Lysdiode 4 'IH!P
Forste funktion:
SLUTRAMPE

Ved TIG AC/DC regulerer den svejsestrammens SLUTRAMPE, nar trykknappen
pa braenderen slippes; denne regulering ger det muligt at undga kraterdannelse
ved afslutningen af svejsningen samt at fylde med tilferselsesmateriale, mens
stremmen gar ned.

Anden funktion:



FREKVENS

Ved TIG AC/DC IMPULS ( I, afviger fra "Off’ ) er det muligt at indstille
impulsfrekvensen.

Ved TIG AC med deaktiveret pulsering ( |, = "OFF” ) giver den mulighed for at
regulere frekvensen ved AC.

Lysdiode 5 i‘fr
Forste funktion:
GASEFTERSTROMNING
Ved TIG AC/DC regulerer den gasefterstremningens varighed i sekunder.
Anden funktion:
BALANCE
Ved TIG AC/DC impuls regulerer den BALANCE. Denne parameter er forholdet
(i procentsats) mellem den tid, hvor stremmen befinder sig pa det hgjeste
niveau |, og den samlede pulseringstid. Ved TIG AC (med deaktiveret pulsering)
pa modellerne AC/DC udger parameteren desuden forholdet mellem tiden
med positiv strem og tiden med negativ strem. Hvis parameterveerdien er
positiv, opnas der en hgjere opvarmning og gennemtraengning af emnet; hvis
parametervaerdien er negativ opnas der en bedre rengering pa overfladen og en
starre opvarmning af elektroden. Hvis parametervaerdien er nul, opnas der en
balance mellem negativ og positiv stram i AC-frekvensperioden. (TAB. 5).

7- Negativ lyntilslutning (-) til forbindelse af svejsekablet.

8- Konnektor til forbindelse af braenderknappens kabel.

9- Overgangsstykke til forbindelse af TIG-braenderens gasrer.

10- Positiv lyntilslutning (+) til forbindelse af svejsekablet.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES
AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F) (MMA)

5.1.3 Fremgangsmade ved lgftning af svejsemaskinen

Til haevning af svejsemaskinerne, der er fremstillet i denne vejledning, skal man
anvende handgrebet eller den szerlige medleverede rem, safremt modellen er forsynet
dermed (monteret ifglge angivelserne pa FIG. F1).

5.2 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne ikke er
spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stremferende stev, korrosive
dampe, fugt o.l. ind i maskinen.

Serg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan
holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for valtning eller
farlige forskydninger.

5.3 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilkken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkeveerdier svarer til den netspsending og
-frekvens, der er til radighed pa installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

Der skal for at garantere beskyttelse mod
differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner;
- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
under Zmax = 0.227ohm (1~).

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

indirekte kontakt anvendes

5.3.1 Stik og stikkontakt

Forbind fodekablet med et passende standardstik (2F + J (1~)), og installér en
stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede
jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grgnne
ledning). Tabel (TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for
forsinkede liniesikringer, som vaelges med henblik pa den maksimale nominalstrgm,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan medfore, at
det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som
det skal, med felgende risiko for personer (f. eks. elektrisk sted) og genstande
(f. eks. brand).

5.4 SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

A GIVAGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i betragtning
af den maksimale stromstyrke, maskinen kan levere.

5.4.1 TIG-svejsning
Forbindelse af brander
- Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-). Forbind

tre-pols konnektoren (breenderknap) til den dertil beregnede tilslutning. Forbind
breenderens gasrer med det dertil beregnede tilslutningsstykke.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa taet
som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+).

Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indsaet om ngdvendigt det

seerlige passtykke, der falger med som tilbeher.

Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren,

medleverede spaendband.

Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der abnes for beholderens ventil.

- Abn for beholderen, og regulér gasmeengden (I/min) pa grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 4); eventuelle tilpasninger
af gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Underseg, om rerforbindelserne og
tilslutningsstykkerne er teette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er faerdig med
arbejdet.

og stram med det

5.4.2 MMA-Svejsning

Nzesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);
undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur beklaedning.
Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Seet en sezerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens blottede del strammes.
Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+) .

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa teet som
muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt disse
forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil
konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt edelaegges og begynder at fungere
darligere.

Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke herer med til arbejdsemnet, i
stedet for svejsestremreturkablet; dette kan veere farligt for sikkerheden og give
utilfredsstillende svejsesresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 TIG-SVEJSNING

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stattes af en breender, der egner sig til at overfgre
svejsestremmen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfeerisk
oxydering takket veere gennemstremning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99.5),
der stremmer ud af keramikdysen (FIG. G).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt, at elektrodens
diameter og stremstyrken passer sammen, jeevnfer tabellen (TAB. 4).

Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilsatsmateriale (FIG. H).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensaetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmeessig klargering af klapperne (FIG. 1). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater, begr arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplgsningsmidler osv.

6.1.1 HF- og LIFT-udlgsning

HF-udlgsning :

Lysbuen teendes uden kontakt mellem tungstenelektroden og arbejdsemnet takket
veere en gnist, der frembringes af en hgjfrekvensanordning. Denne udlgsningsmade
medfgrer ingen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og
starten er nem i samtlige svejsestillinger.

Eremgangsmade:

Tryk pa breenderknappen og placér elektrodens spids i nzerheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent pa udlgsningen af lysbuen, der er overfert af HF-impulserne; nar lysbuen er
teendt, skal man skabe smeltebadet pa emnet og arbejde langs med svejsesemmen.
Hvis der opstar problemer med udlgsningen af buen, selvom der er gas, og man ser
HF-udladningerne, skal man ikke prgve at udseette elektroden for HF i for lang tid ad
gangen; man skal derimod unders@ge, om dens overflade er intakt og spidsens form,
og om ngdvendigt slibe den. Nar cyklussen er ovre, annulleres stremmen med den
indstillede nedgangsrampe.

LIFT-udlgsning:

Den elektriske lysbue teendes ved at fierne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages pa. Denne udigsningsmade skaber faerre elektroforstyrrelser
og formindsker tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage sa meget som muligt.
Eremgangsmade:

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet og pres let. Tryk breenderknappen helt
i bund og haev elektroden 2-3 mm efter et par sekunder, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med udsender svejsemaskinen en |, ., efter et par sekunder udsendes
den indstillede svejsestram.

6.1.2 TIG-jzevnstremsvejsning
TIG-jeevnstremsvejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hajtlegeret stal
samt tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG-jeevnstremsvejsning med elektrode ved (-) polen anvendes der normalt en
elektrode med 2% thorium (redt band) eller elektrode med 2% cerium (grat band).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. L, hvorved
man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undgé udsvingninger
i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens lsengderetning. Dette
arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse
og slidtilstand, samt hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert. Ved TIG jeevnstremsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

6.1.3 TIG-vekselstremsvejsning
Denne slags svejsning ger det muligt at svejse pa metaller sdsom aluminium og
magnesium, der danner et beskyttende, isolerende oxidlag pa deres overflade.
Hvis strammens polaritet inverteres, kan man "bryde” det @verste oxidlag ved hjeelp
af “ionsandbleesning” Speendingen er skiftevis positiv (EP) og negativ (EN) pa
tungstenelektroden. | lgbet af EP-fasen fiernes oxidlaget fra overfladen ("rensning”
eller “dekapering”), hvorved smeltebadet kan dannes. | Igbet af EN-fasen muliggeres
svejsningen, eftersom varmetilfgrslen nar maksimum. Svejsningen kan foretages
hurtigere, eftersom det er muligt at variere balance-parametren ved vekselstrem og
formindske EP stremmens varighed i videst muligt omfang.

Hgjere balanceveerdier giver mulighed for hurtigere

svejsning, bedre
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gennemtraengning, mere koncentreret lysbue, smallere svejsebad og begraenset
ophedning af elektroden. Lavere vaerdier giver renere emner. Hvis balance-vaerdien er
for lav, udvides lysbuen og den deoxiderede del, elektroden overophedes, der dannes
en kugle pa spidsen, udlgsningen geres sveerere, og det ggres ogsa sveerere at rette
lysbuen. Hvis balance-vaerdien er for hgj, bliver svejsebadet til gengaeld "snavset” og
vil fremvise marke indeslutninger.

Pa tabellen (TAB. 5) sammenfattes folgerne af variationen af parametrene ved
vekselstromsvejsning.

Ved TIG-vekselstremsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

lgvrigt gaelder anvisningerne vedrgrende svejseproceduren.

Pa tabellen (TAB. 4) vises de vejledende data for svejsning pa aluminium; den mest
velegnede elektrodetype er ren tungstenelektrode (grent band).

6.1.4 Fremgangsmade

- Stil svejsestremmen pa den gnskede vaerdi ved hjeelp af drejeknappen; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakraevede varmetilfarsel.

- Tryk pa braenderens knap, og kontrollér gasudstremningen fra braenderen; justér
om nedvendigt GASFORSTROMNINGS- og GASEFETRSTROMNINGStiden.
Disse tider skal reguleres pa grundlag af driftsbetingelserne, det er saerligt vigtigt at
sikre, at gasefterstremningen giver elektroden og svejsebadet mulighed for at kgle
af ved slutningen af svejsningen, uden at de kommer i kontakt med den omgivende
luft (oxidering og kontaminering).

TIG-tilstand med 2T-forlgb:

- Tryk braenderens knap helt i bund (P.T.), udlgs lysbuen, og oprethold en afstand pa
2-3 mm fra arbejdsemnet.

- Svejsningen afbrydes ved at slippe braenderens knap, hvorved stremmen gradvist
annulleres (safremt funktionen SLUTRAMPE er tilkoblet) eller lysbuen straks
slukkes med efterfalgende gasefterstremning.

TIG-tlIstand med 4T-forlgb:

- Forstegangdertrykkes paknappen, udlgses lysbuenmeden| -strem. Narknappen
slippes, stiger strammen til svejsestrammens veerdi; denné vaerdi opretholdes,
selvom knappen slippes. Nar der trykkes pa knappen igen, falder stremmen ifglge
funktionen SLUTRAMPE til | . - strem. Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen
slippes, hvorved svereprocessen afsluttes og GASTEFTERSTROMNINGsfasen
begynder Hvis knappen derimod slippes under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes
svejseprocessen straks og GASTEFTERSTROMNINGsfasen begynder.

TIG-tlIstand med 4T-forlgb og BI-LEVEL:

Forste gang der trykkes pa knappen, udligses lysbuen med en Iy -stram. Nar
knappen slippes, stiger stremmen til svejsestremmens veerdi; denne veerdi
opretholdes, selvom knappen slippes. Hver gang der trykkes pa knappen (der skal
ikke ga ret lang tid mellem nar man trykker pa knappen og slipper den igen), varierer
stremmen mellem den veerdi, der er indstillet i parametret BI-LEVEL I, og veerdien
for hovedstrgmmen I,

Hvis knappen holde$ nede i lang tid, gar streammen ned til 1 .. .

opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved svejseprocessen afsluttes og
GASTEFTERSTROMNINGsfasen (FIG. M) begynder. Hvis knappen derimod
slippes under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks, og
GASTEFTERSTRMNINGsfasen begynder.

Sidstneevnte

6.2 MMA-SVEJSNING

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil vaere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.

- Svejsespandingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

Svejsespanding (A)
@ Elektrode (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren pa elektroden skal
den storste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste vaerdi skal
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte stremstyrke
og de andre svejseparametre sasom lysbuens lzengde, udfgrelseshastigheden og
-stillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt,
d.v.s. pa et sted uden fugt, i de seerlige pakninger eller beholdere).

Svejsningens egenskaber afhaenger ogsa af svejsemaskinens ARC-FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjeelp
af fiernstyring med 2 potentiometre.

Der skal tages hgjde for, at hejere ARC-FORCE veerdier giver en bedre
gennemtraengning og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst
stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE veerdier giver derimod en
blad bue uden spragijt, typisk med rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK
anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at kla&ebe sammen
med arbejdsemnet.

6.2.1 Svejseproceduren

Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod
arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik. Dette er den korrekte
antaendingsmetode.

ADVARSEL: Stgd ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil kunne skade
elektroden og besveerliggere anteendingen.

Sa snart lysbuen er anteendt, skal man forsgge at holde elektroden i en afstand fra
arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode, der benyttes. Hold denne
afstand sa ngjagtig som muligt under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden,
nar den fremfgres, skal veere pa 20-30 grader.

Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fgre elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hurtigt Iafter elektroden fra svejsesgen for at slukke
for lysbuen (KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE - FIG.N)

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FZR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATZREN KAN UDFQRE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Braender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen ggres ubrugelig i lgbet af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
er helt taette.

Serg for, at den valgte elektrodestrammetang, gasfordeler justeret til den anvendte
elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig gasudstremning og dermed
ringe drift.

Far hver anvendelse skal man kontrollere, om braenderens endedele er slidte og
monteret korrekt: dyse, elektrode, elektrodestrammetang, gasfordeler.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-
OMRADET OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spanding,
er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte kontakt med dele under
spanding og/eller lasioner ved direkte kontakt med dele i bevagelse.

Man skal med jaevne mellemrum, og under alle omstaendigheder afhsengigt af
anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen
indvendigt og fierne stovet fra de elektroniske printkort vha. en meget blad berste
eller egnede oplgsningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastggringsskruerne fuldsteendigt.

Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfaringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa hoje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primaere hgjspeendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundeere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES
TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Undersag at svejsespeendingen er korrekt til den elektrodediamter der benyttes.
Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
0sV.).

Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller for lav
spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.
Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
speerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegning (for eks. Maling).

Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den rigtige
meengde.
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Huom.: jatkossa kadytetaan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

JA MMA-

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittivan hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettava, kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto”).

/N

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silld generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sahkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkennat yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syoéttojarjestelmiin,
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siité, ettd sy6ttotulppa on oikein maadoitettu.

- Al3 kdytd hitsauskonetta kosteissa tai mirissi paikoissa ildki hitsaa
sateessa.

- Ala kdyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat I6ysat.

- Ala hitsaa séilioita tai putkia, jotka ovat sisdltaneet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala tydskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
Iahelsyydessa

- Ala hitsaa paineen alaisten sailididen paalla.

- Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvit materiaalit (esim. puu,
paperi jne.).

- Huolehdi, etta kaaren ldheisyydessa on riittdva ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

- Ald siilytid kaasupulloa (jos sitd kiytetddn) limmonlihteiden lihelld tai
auringon paisteessa.

PDOLO®

- Huolehdi riittdvasta sdahkoneristyksesta suhteessa elektrodiin, tydstettavaan
kappaleeseen ja mahdollisiin lahistolla maassa oleviin metalllosnn
Séhkoneristys voidaan normaalisti taata kadyttamalla tarkoitukseen sopivia
suojakasineitd, -jalkineita, -padhinettd ja vaatetusta ja eristdvida lavoja tai
mattoja.

- Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kyparaan kiinnitetyilld suojalaseilla.
Kayta kunnon suojavaatetusta &laka altista ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunasateille; myos kaaren ldheisyydessa olevat henkil6t
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

- Melu: jos erityisen intensiivisten hitsaustoimenpiteiden yhteydesséa ilmenee
vahintadn 85db:n (A) paéivittdinen henkilokohtainen melutaso (LEPd), on
kaytettdva asianmukaista henkilokohtaista kuulosuojausta.

SOOI IS

EMF

SALE

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkomagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa hairiotd muutamien ladkinnallisten

laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja ndiden laitteiden kayttdjille.

Esimerkiksi on kiellettdva paasy hitsauslaitteen kayttoéalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossd ammattikayttoon

tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata

perusraja-arvoissa henkildiden sdahkomagneettikentille altistumiseen liittyen

kotitalousymparistossa.

joissa on

Kayttdjan on tehtiva seuraavat ettd vahennetadan

séahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia yhdessa mahdollisimman lahelle.

- Pidéa rakenteen p&a ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- AIa koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympdrille.

- Al4 hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskella. Pidd molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

- Liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
léhelle tehtédvad liitosta.

- Ala hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen (minimietdisyys:
50cm).

- Al3 jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin lihelle.

- Minimietdisyys d= 20cm (KUVA O).

£\

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sahkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
séhkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

- JOTKA SUORITETAAN:

- Ymparistossa, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun vaara.

- Ahtaissa tiloissa.

- Helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien Iahelsyydessa
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasnaollessa, jotta
n@ma voivat auttaa mahdolli hétatilant

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus
ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisiad suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kayteta
turvalavaa. " B

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sdhkoisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi
syntya vaarallinen tyhjajannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On valttamatontd, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden
avulla madarittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kayttaad sopivia
suojakeinoja, jotka kuvataan normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto” kohdassa 7.9.

A JAANNOSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

toimenpiteet niin,

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Tama hitsauslaite, joka toimii virran lahteena kaarihitsausta varten, on toteutettu
erityisesti TIG (AC/DC) hitsaukselle, HF tai LIFT sytyttimelld seka paallystettyjen
elektrodien (rutiili, hapan, eméaksinen) MMA -hitsaukselle.

Taman hitsauslaitteen erityisominaisuudet (INVERTER), kuten suuri nopeus seka
saadon tarkkuus, takaavat erinomaisen hitsauslaadun.

Lisaksi saato invertteri-tekniikalla mahdollistaa sekd muuntajan etta tasausreaktanssin
pienentamisen, jolloin on mahdollista rakentaa hyvin pienikokoisia ja kevyita
hitsauskoneita, joiden kasittely ja siirtely on tavallista helpompaa.

2.2 ERIKSEEN TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon -kaasupullon liitin.
- Hitsausvirran paluukaapeli maadoitusliittimella.
- 1 potentiometrin k&sikauko-ohjain.
- 2 potentiometrin kasikauko-ohjain.
- Kauko-ohjain polkimella.
- MMA -hitsauspakkaus.
- TIG -hitsauspakkaus.
- Itsestédan tummuva maski: méaaritetylla tai saadettavalla suodattimella.
- Kaasuliitos ja kaasuputki Argon kaasupulloon kytkemista varten.
- Paineenalennin manometrilla.
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- Puristin TIG hitsausta varten.

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot 16ytyvat kilvestad esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

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

9.

10-
1"-

Vaipan suojausaste.

Syottélinjan symboli:

1~: vaihtojannite yksivaiheinen;

3~: vaihtojannite kolmivaiheinen.

S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistdssa,

jossa on korkea séhkdiskun vaara (esim. hyvin lahella suuria metallimaaria).

Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

Koneen sisdisen rakenteen symboli.

EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva

viitestandardi.

Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdméaton huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

Hltsauspurln toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite.

- Ilt.l Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
ﬁltsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi
tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). lImoitetaan % - maaraisena, 10
minuutin kierron perusteella (esim. 60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympériston 40
asteen lampétilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AV-ANV : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

Syéttbllnjan tyypilliset luvut:

- U : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):

: Suurin linjan kayttama virta.
Tehollmen syottovirta.
: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden

3 I max
=
arvot.
Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa
1 “Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

- HITSAUSKONE:
- POLTIN:

katso taulukkoa 1 (TAUL.1)
katso taulukkoa 2 (TAUL.2)

Hitsauskoneen paino nikyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 YLEISKAAVIO

Hitsauslaite koostuu olennaisesti teho- ja ohjausyksikostd, jotka on toteutettu
painetuille piireille seka optimoitu mahdollisimman suuren luottamuksellisuuden ja
vahaisen huollon aikaan saamiseksi.

Tama hitsauslaite on ohjattu mikroprosessorilla, jolla on mahdollista asettaa suuri
maara parametreja parhaimman mahdollisen hitsauksen tekemiseksi kaikilla tavoilla
ja kaikilla materiaaleilla. Kuitenkin, sen ominaisuuksien perusteellista kayttéa varten
on valttdmatonta tuntea hitsauslaitteen toimintamahdollisuudet.

Kuvaus (KUVA B)

1-
2-

3-

7-

8-
9-
10-
1-
12-

Yksivaiheisen virransyéttolinjan seka
tasauskondensaattorit.

Switching transistors (transistorikytkentd) (IGBT) silta seka drivers; muuttaa
tasasuunnatun linjan vaihtojannitteestd korkeaan taajuuteen sekd suorittaa
voimakkuuden s&adon halutun hitsausvirran/jannitteen mukaan.
Korkeataajuusmuuntaja; ensisijainen kaamitys saa virtaa muunnetulla
jannitteellda ryhmasta 2; taman tehtavana on sovittaa jannite ja virta valttdmattomiin
arvoihin kaarihitsausmenettelyssd sekd samanaikaisesti eristda galvaanisesti
hitsauspiiri sahkolmjasta

Toissijainen tasasuunt Ita tasavirtareaktorilla; muuttaa vaihtojannitteen/-
virran, joka saadaan toissijaisesta kdamityksesta jatkuvana virtana/jannitteena
erittdin matalalla sykinnalla.

Switching transistors (transistorikytkentd) silta sekad drivers; muuttaa
poistovirran, toissijaisessa, DC:stéd AC:hen TIG AC hitsausta varten.

Ohjaus- ja saatoelektroniikka; tarkastaa heti hitsausvirran arvon ja vertaa sita
kayttajan asettamaan arvoon; moduloi IGBT:ien drivers:ien ohjausimpulssit, jotka
suorittavat s&adén.

Hitsauslaitteen toiminnanohjauksen logiikka:
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjarjestelmat.
Asetuspaneeli seka parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.
Sytytyskehitin HF.

Suojakaasun sahkémagneettinen venttiili EV.

Hitsauslaitteen jadahdytystuuletin.

Kaukosaato.

yhtyma, tasasuuntaajaryhma

aseta hitsaussyklit, ohjaa

4.2 OHJAUSLAITTEET, SAATO JA KYTKENTA
4.2.1 TAKAPANEELI (KUVA C)

1-
2-
3.

4-

Virransyoéttokaapeli 2P (napaa) + (P.E.).
Paakatkaisin O/OFF - I/ON.

Liitos kaasuputken yhdistamista varten
hitsauslaite).

Kauko-ohjainten yhdistaja:
Hitsauslaitteeseen on mahdollista sovittaa, takapuolella olevan 14-napaisen
yhdistdjan avulla, erilaista kauko-ohjainta. Jokainen laite tunnistetaan
automaattisesti ja mahdollistaa seuraavien parametrien saadon:

- Kauko-ohjain potentiometrilla:

pyorittdmalla potentiometrin vipua paavirta vaihtuu minimistd maksimiin.
Paavirran saaté on poissuljettu kaukosaatimesta.

Kauko-ohjain polkimella:

virran arvo maarittyy polkimen asennon mukaan. TIG -tavassa 2 AJALLA,
polkimen paine toimii liséksi start komentona koneelle puristimen painonapin
sijaan.

Kauko-ohjaus kahdella potentiometrilla:

Ensimmainen potenziometri sdatda paavirtaa. Toinen potentiometri sadataa
toista parametria, joka riippuu kdytdssa olevasta hitsaustavasta. Pyorittamalla
tata potentiometria tulee nakyviin parametri, jota ollaan muuttamassa (jota ei
voida enaa ohjata ohjaustaulun vivulla). Toisen potentiometrin merkitys on:
ARC FORCE (kaaren voimakkuus) tavassa MMA ja LOPPUPORTAIKKO
tavassa TIG.

(kaasupullon paineenalennin -

4.2.2 Etupaneeli (KUVA D)

1-

3.
4-
5-

6-
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Toimintatavan valitsimet:
MMA
TIG-2T

\T16-4T TIG/MMA-tavan valitsin:

Toimintatapa: TIG 2 AIKAA, TIG 4 AIKAA sekd MMA-tapa.

—
DC-HF
DC-LIFT

LAGHF_) TIG-tavan valitsin:

Toimintatapa: TIG DC sytytyksellda HF (korkea taajuus), TIG DC
sytytyksella LIFT (pyyhkaisy), TIG AC.

Hitsausparametrien asetuksen valodiodit.

Pysyva valodiodi: ensimmainen toiminto (musta kentta);

Valkkyva valodiodi: toinen toiminto (keltainen kentta).

Aakkosnumeerinen naytto.

Vihreé valodiodi, jannite ulostulossa.

Keltainen valodiodi: yleensd sammunut, palaessaan ilmoittaa hitsauslaitteen

lukkiutumisesta yhden seuraavista suojauksista keskeyttdessa:

- Lamposuojaus: hitsauslaitteen sisalla on liian korkea lampétila. Hitsauslaite
pysyy kaynnissa tuottamatta virtaa kunnes saavutetaan normaali lampétila.
Ennalleenpalautus on automaattinen.

- Linjan yli- ja alijannitteen suojaus: lukitsee hitsauslaitteen, jos linjan jannite on
liian korkea (yli 264V ac) tai liian matala (alle 190V ac).

- Oikosulun suojaus: on ilmennyt yli 1,5 sek kestava oikosulku (elektrodin
limautuminen) ja hitsauslaite lukkiutuu.

Ennalleenpalautus on automaattinen.

Koodaus nayttéruudulla on seuraavanlainen:

”1:SSA”: hairid primaarivirransy6tdssa: virransyéton jannite on alueen +/-

ulkopuolella suhteessa kyltin arvoon.

HUOMIO: Yllamainitun janniterajan ylittaminen vaurioittaa laitetta vakavasti.

”2:SSA” hitsauslaitteen ylikuumenemisesta johtuva yhden suojatermostaatin

keskeytys.

Painike ja kooderi, hitsausparametrien valinta ja asetus.

Mahdollistaa yhden saatavilla olevan ja hitsaustapaan/-virtaan litetyn parametrin

valinnan, joka merkitdan yhden valodiodin syttymisella (2).

15%

Valodiodi 1 e
Ensimmainen toiminto:
Arc Force (kaaren voimakkuus)

Mahdollistaa MMA-tavassa dynaamisen yliviran saadén "Arc Force” (saatd
0-100%), mikd merkitdan nayttéruudulla prosentuaalisella kasvulla suhteessa
etukateen valitun hitsausvirran arvoon. Tama saatd parantaa hitsauksen
sujuvuutta ja valttaa elektrodin liimautumisen kappaleeseen.

Pregas (esikaasu)

Mahdollistaa TIG-tavassa esikaasun ajan sdadon sekunneissa.

Toinen toiminto:

ELEKTRODIN ESILAMMITYS

TIGAC on tuotettu virran arvo * volframielektrodin esilammitysaika sytytettdesséa
kaari.

Valodiodi 2 -

Ensimmainen toiminto:

ALOITUSVIRTA

Mahdollistaa TIG 4 aikaa aloitusvirran saadon, joka sailyy koko sen ajan kuin
hitsauspaan painiketta painetaan.

Toinen toiminto:

BI-LEVEL (KAKSOISTASO)

Aktivoi TIG 4 aikaa -tavassa BI-LEVEL ja mahdollistaa toisen tason virran
sdadoén mahdollistaen kasin valinnan (hitsauspaan painikkeella hitsauksen
aikana) kahden eri virrantason valilla: |, ja |,. Paavirrantaso |, maarittyy asetetulla
hitsausvirralla, kun taas tasoa I, voidaan muuttaa kodderin avulla virran
minimiarvon ja hitsauksen paawrranan/on valilla.

BI-LEVEL poistamiseksi kaytostd pyoritd kooderia vastapaivadn kunnes
nayttéruudulle iimestyy teksti "OFF”.

S

)
Valodiodi 3 It
Ensimmainen toiminto:

Paavirta

Mahdollistaa TIG DC ja MMA-tavassa hisausvirran keskiarvon saatamisen.
Mahdollistaa TIG AC hitsausvirran tehollisarvon saatamisen.

Toinen toiminto:

PULSSIMAINEN TOIMINTO

TIGAC/DC ottaa kayttéon PULSSIMAISEN toiminnon ja mahdollistaa toisen tason
virran s&&don |, joka voidaan vaihtaa paawrtaan |, pulssitetussa toiminnossa.
Virran I, arvo voi vaihdella minimiarvon ja paahltsauswrran arvon |, valilla.
PULSSIMAISEN toiminnon poistamiseksi kaytosta pyorita kooderia vastapaivaan
kunnes nayttéruudulle iimestyy teksti "OFF”.

Ne
)
Valodiodi 4 'IH}F
Ensimmainen toiminto:
LOPPUPORTAIKKO
Mahdollistaa TIG AC/DC hitsausvirran LOPPUPORTAIKON  s&adon

|0ysattaessa hitsauspaan painike; talla séadolla on mahdollista valttaa kraaterin
muodostuminen hitsauksen lopussa ja se mahdollistaa téayton juottomateriaalilla
virran laskuvaiheen aikana.

Toinen toiminto:

TAAJUUS

Mahdollistaa PULSSIMAISESSA TIG AC/DC ( I, eri kuin "Off" ) pulssituksen
taajuuden asetuksen.

Mahdollistaa TIG AC oulssituksen ollessa pois kaytostéa ( I, = "OFF” ) taajuuden
saadon vaihtovirralla (AC).
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Valodiodi 5 i‘fr
Ensimmainen toiminto:
POST GAS (JALKIKAASU)
Mahdollistaa TIG AC/DC jalkikaasun ajan sdadon sekunneissa.
Toinen toiminto:
BALANCE (TASAPAINOTUS)
Mahdollistaa pulssimaisessa TIG AC/DC TASAPAINOTUKSEN saadon. Tama
parametri on suhde (prosenteissa) sen ajan, jossa virta on |,:n ylittavalla tasolla,
ja koko pulssitusajan valilla. Lisaksi AC/DC-(vaihto-/tasavirta)malleissa, TIG AC
-tavassa (painike pois kaytostd), parametri edustaa suhdetta ajan positiivisella
virralla ja ajan negatiivisella virralla valilla: jos parametrin arvo on positiivinen,
saadaan suurempi lampeneminen seka tunkeuma kappaleeseen. Jos parametrin
arvo on negatiivinen, saadaan suurempi pinnan puhtaus seka suurempi elektrodin
lampeneminen. Jos parametrin arvo on nolla, saadaan tasapaino negatiivisen ja
positiivisen virran valilld AC-(vaihtovirta)taajuuden jaksolla. (TAUL. 5).

7- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin kytkemiseksi.

8- Liitin hitsauspaan painikkeen kaapelin kytkemiseksi.

9- Liitos TIG-hitsauspaan kaasuputken kytkemiseksi.

10- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin kytkemiseksi.

5. ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU
JA  IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN  JA
SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAl  KOKENUT SAA
SAHKOKYTKENNAT.

HENKILO TEHDA

5.1 VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset
osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA E)
5.1.2 Holkkikaapelin asennus (KUVA F) (MMA)

5.1.3 Hitsauskoneen nostotapa
Kaikkia tassa ohjekirjassa kuvailtuja hitsauslaitteita nostetaan kayttden varusteissa
olevaa kahvaa tai hihnaa, mikali mukana mallia varten (koottu KUVAN F1 mukaisesti).

5.2 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivéat ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkoa johtava poly, syévyttava hoyry, kosteus jne.
paase koneeseen.

Jata hitsauskoneen ymparille vahintdan 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttamiseksi.

5.3 KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvesséa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettavissa olevan verkon arvoja.
Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syéttdjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.
Suojanvarmistamiseksiepasuoraakosketustavastaankaytadifferentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A( ) yksivaiheisille laitteille;

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistéd sahkdverkon liitdntakohtiin, joiden impedanssi on
pienempi kuin Zmax = 0.227ohm (1~).

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Mikali laite kytketdan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kayttajan
vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittda siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.3.1 Pistoke ja pistorasia

I'iitd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T (1~)), ja kayta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetdén syottdlinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1)
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen
tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

A HUOM.! YIld& olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen
turvajarjestelméan (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkildvahinkojen (esim. sdhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo)
vaaran.

5.4 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A__ HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,
ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetdan hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkd mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.4.1 TIG-hitsaus

Hitsauspaan kytkenta

- Aseta virransyottokaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-). Yhdista
kolminapainen liitin (hitsauspaan painike) siihen tarkoitettuun pistorasiaan. Kytke
hitsauspaan kaasuputki siihen tarkoitettuun litokseen.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

- Kytketddn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolle se on sijoitettu,
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.
Tama kaapeli kytketaan liittimeen, jossa on symboli (+).

Kaasupulloon kytkenta

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiilin asettaen valiin alennin, joka on
toimitettu lisdvarusteena.

- Yhdista kaasun tuloputki alentimeen ja kirista varusteissa oleva kiinnitysnauha.

- Loysaa paineenalentimen saatérengas ennen pullon venttiilin avaamista.

- Avaa pullo ja saada kaasun maara (I/min) kayttéa koskevien ohjeellisten tietojen
mukaisesti, katso taulukko (TAUL. 4); hitsauksen aikana voidaan suorittaa
mahdollisia kaasun virtauksen saatoja kayttamalla aina paineenalentimen rengasta.
Tarkasta putkistojen ja liitosten tiiviys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.4.2 MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketddn generaattorin positiiviseen (+) napaan.

Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketdan negatiiviseen (-) napaan.

Holkkikaapelin kytkenta

Taman litdnnassa on erikoispuristin elektrodin ndkyvan osan kiinnitysté varten.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketaan suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman lahelle tehtavaa

hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierré hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos sellaisia on)
taydellisen sahkokontaktin takaamiseksi; mikali nain ei tehda, liittimet ylikuumenevat
helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

- Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Ala  kaytd tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran
paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epatyydyttavaan
hitsaustulokseen.

6. HITSAUSMENETTELY

6.1 TIG -hitsaus

TIG hitsaus on hitsausmenettely, joka hyddyntda sahkokaaren tuottamaa lampoa,
joka sytytetddn ja yllapidetdadn sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan
kappaleen valissa. Volframielektrodia tukee sopiva puristin hitsausvirran valittdmiseksi
siihen sekad elektrodin itsensé ja hitsausliuoksen suojaamiseksi hapettumiselta
jalokaasuvirran avulla (normaalisti Argon: Ar 99.5 %), joka tulee ulos keraamisesta
suuttimesta (KUVA G).

Hyvan hitsauksen saamiseksi on valttamatonta kayttaa tasmalleen oikeaa elektrodin
halkaisijaa tdsmalleen oikealla virralla, katso taulukko (TAUL 4).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja se voi olla 8mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen paiden sulamisella. Oikealla tavalla valmistetut ohuet
vahvuudet (noin 1mm asti) eivat tarvitse lisdainemateriaalia (KUVA H).

Paksummilla vahvuuksilla sauvat, joilla on sama perusmateriaalin koostumus seka
oikeanlainen halkaisija ovat valttdmattdmia sopivalla terien valmistuksella (KUVA 1).
Hitsauksen hyvan onnistumisen kannalta on suotavaa, etta kappaleet ovat huolellisesti
puhdistettuja eika niissa ole hapettumia, 6ljyja, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.1 HF- ja LIFT -sytytykset

HF -sytytin:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu, ilman kosketusta volframielektrodin ja hitsattavan
kappaleen valilla, korkeataajuuslaitteen kehittdman kipinan avulla. Tallaisessa
sytytystavassa ei ole volframin sisallytysta hitsausliuokseen eika elektrodin kulumista
ja silla kaynnistaminen on helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

Menettely:

Paina puristimen painonappia viemalla elektrodin paa lahelle kappaletta (2 -
3mm), odota HF impulssien valittdméa kaaren sytytys ja, kaaren sytyttya, muodosta
sulamisliuos kappaleelle ja etene pitkin liitosta.

Siina tapauksessa, etta kaaren sytytyksen kanssa on vaikeuksia huolimatta siita, etta
kaasuntulo on varmistettu ja ettd HF- poistot ovat nahtavissa, ala yritd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi. Tarkasta sen pinnallinen eheys seka karjen
ulkomuoto, mahdollisesti uudistamalla se hiomakalulla. Syklin lopussa virta loppuu
asetetun laskuasteikon mukaan.

LIFT -sytytys:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu loitontamalla volframielektrodi hitsattavasta
kappaleesta. Tallainen sytytystapa aiheuttaa vdhemman sahkoé-sateilyhairidita ja
minimoi volframin siséllytykset ja elektrodin kulumisen.

Menettely:

Aseta elektrodin paa kappaleeseen kevyesti painaen. Paina puristimen painonappi
pohjaan asti ja kohota elektrodia 2-3mm muutaman hetken jalkeen saaden nain aikaan
kaaren syttymisen. Hitsauslaite jakaa aluksi virtaa |, , muutaman hetken kuluttua
se jakaa asetettua hitsausvirtaa. Syklin lopussa virta loppuu asetetun laskuasteikon
mukaan.

6.1.2 TIG DC -hitsaus

TIG DC hitsaus sopii kaikille hiiliteréksille, vahaseosteraksille, runsasseosteisille
teraksille seka raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani seka niiden seokset.

TIG DC hitsauksessa, elektrodi navassa (-), kaytetddn yleensa elektrodia, jossa
on 2 % Toriumia (punaiseksi varjatty nauha) tai elektrodia, jossa on 2 % Ceriumia
(harmaaksi varjatty nauha).

On valttamatonta teroittaa volframielektrodi pitkittdissuuntaan hiomakalulla, katso
KUVA L, huolehtien, etté karki on taydellisesti samankeskinen, jotta valtetdén kaaren
poikkeamat. On tarkeada tehda hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tama toiminta
on toistettava jaksoittain kayton ja elektrodin kulumisen mukaan tai silloin, kun se on
satunnaisesti pilaantunut, hapettunut tai sitd on kaytetty vaarin. TIG DC tavassa on
kaytettavissa toiminto 2 ajalla (2T) seké 4 ajalla (4T).

6.1.3 TIG AC -hitsaus

Tama hitsaustyyppi mahdollistaa hitsauksen metalleilla, kuten alumiini ja magnesium,
jotka muodostavat pinnalleen suojaavan ja eristdvan hapettuman. Kaantamalla
hitsausvirran polaarisuuden painvastaiseksi onnistutaan “rikkomaan” hapettuman
pintakerroksen “ionihiekkapuhallukseksi” kutsutun mekanismin avulla. Jannitys on
vaihtoehtoisesti positiivinen (EP) seka negatiivinen (EN) volframielektrodissa. Ajan EP
kuluessa hapettuma poistetaan pinnalta (“puhdistus” tai “syovytys”), mikd mahdollistaa
liuoksen muodostamisen. Ajan EN kuluessa tapahtuu maksimilammdnsy6ttd
kappaleeseen mahdollistaen hitsauksen. Mahdollisuus vaihtaa balanssi parametria
AC:ssa mahdollistaa virran ajan EP vahentdmisen minimiin sallien nopeamman
hitsauksen.Suurimmat balanssi arvot mahdollistavat nopeamman hitsauksen,
suuremman tunkeutumisen, keskitetymman kaaren, kapeamman hitsausliuoksen
seka rajoitetun elektrodin 1ammityksen. Pienimmat arvot mahdollistavat kappaleen
paremman puhtauden. Liian matalan balanssi arvon kayttaminen saa aikaan kaaren
seka hapettumattoman osan leviamisen, elektrodin ylikuumenemisen ja seurauksena
kehdn muodostumisen sen paahan ja sytytyksen helppouden seka kaaren
suuntatarkkuuden huonontumisen. Liian korkean balanssi -arvon kayttdminen saa
aikaan “likaisen” hitsausliuoksen, jossa on tummia sisallytyksia.

Taulukossa (TAUL 5) tiivistetdan parametrien vaihtelun vaikutukset AC -hitsauksessa.
TIG AC tavassa voidaan kayttaa toimintoa 2 ajalla (2T) seka 4 ajalla (4T).

Lisaksi, hitsausmenettelyyn liittyvat ohjeet ovat voimassa.

Taulukossa (TAUL 4) esitetdan ohjeelliset tiedot alumiinilla hitsausta varten; sopivin
elektrodityyppi on elektrodi puhtaalla volframilla (vihredn varinen raita).

6.1.4 Menettely
- S&&ada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita mahdollisesti hitsauksen

-42-



aikana tarvittavalle todelliselle lamméntulolle.

- Paina hitsauspaan painiketta tarkastaen, ettd kaasun virtaus hitsauspaasta
on oikeanlainen; mitoita tarvittaessa PRE GAS - ja POST GAS -ajat: nama ajat
saadetdan toimintaolosuhteiden mukaan ja erityisesti kaasun viivastymisen on
mahdollistettava elektrodin seka sulan jadhtyminen hitsauksen lopussa ilman, etta
ne joutuvat kosketukseen ilmapiirin kanssa (hapettumisia ja likaantumisia).

TIG-tapa jaksolla 2 AIKAA:

- Paina hitsauspaan (P.T.) painike pohjaan, sytyta kaari ja sailytd 2-3 mm:n etdisyys
kappaleesta.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi 16ysada hitsauspdan painike mahdollistaen virran
asteittaisen nollaantumisen (jos on asetettu LOPPUPORTAIKKO-toiminto) tai
kaaren valittbméan sammumisen sité seuraavalla jalkikaasulla.

TIG-tapa jaksolla 4 AIKAA:

- Painikkeen ensimmainen painallus sytyttda kaaren virralla | . . Loyséattdessa
painike virta nousee hitsausvirran arvoon saakka; tdméa arvo saﬂayy vaikka painike
I16ysatadan. Kun painiketta painetaan uudelleen, virta laskee LOPPUPORTAIKKO-
toiminnon mukaisesti virtaan | . Tama sailyy kunnes painike I6yséataan, mika
paattaa hitsausjakson aloittaen "JREKIKAASUN ajan. Jos taas LOPPUPORTAIKKO-
toiminnon aikana 18ysataan painike, hitsausjakso paattyy heti ja JALKIKAASUN
aika alkaa.

Tl-tapa jaksolla 4 AIKAA seké BI-LEVEL:

- Ensimmaisella kerralla, kun painiketta painetaan kaari syttyy virralla I, . Kun

painike I6ysataan, virta nousee hitsausvirtaan saakka; tama arvo sailyy vaikka
painike l6ysataan. Jokaisella seuraavalla painikkeen painalluksella (painalluksen ja
|6ysaémisen vélisen ajan on oltava lyhytkestoinen) virta muuttuu sen arvon, joka on
asetettu parametriin BI-LEVEL |, seké p&évirran arvon |, vélilla.
Pidettédessa painike palnettuna pitkédan virta laskee arvoon | in Tama sailyy
painikkeen Idysaamiseen asti, miké paattaa hitsausjakson aloittaen JALKIKAASUN
(KUVA M). Jos sen sijaan LOPPUPORTAIKKO-toiminnon aikana painike I6ysataan,
hitsausjakso paéttyy valittdémasti ja alkaa JALKIKAASUN aika.

6.2 MMA-HITSAUS

- On erittdin tarkeda, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin  pakkauksessa. Nama ilmaisevat sauvaelektrodin oikean
polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta taytyy saatdd kaytdssa olevan elektrodin halkaisijan ja
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

. - Hitsausvaihtovirta (A)
@ Elektrodin halkaisija (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kaytettava korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttdamattémia pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yl6spain
tehtavaan hitsaukseen.

- Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden lisaksi muut
valitut hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja seka elektrodien
halkaisija ja laatu (elektrodit on sailytettava oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta).

- Hitsausominaisuudet riippuvat my0ds hitsauslaitteen ARC-FORCE arvosta
(dynaaminen kayttaytyminen). Taman parametrin voi asettaa paneelista tai se
voidaan asettaa kauko-ohjaimella 2 potentiometrilla.

- Huomaa, ettd korkeilla ARC-FORCE arvoilla tunkeudutaan syvemmalle ja
ne mahdollistavat hitsauksen missd tahansa asennossa yleensd emaksisilla
elektrodeilla, matalila ARC-FORCE arvoilla on mahdollinen pehmeampi ja
roiskeeton kaari yleensa rutiilipaallysteisilla elektrodeilla.

Lisaksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANTI STICK laitteistoilla, jotka
takaavat helpon kaynnistyksen ja estavat elektrodin limautumisen kappaleeseen.

6.2.1 Hitsausmenettely

- Pidé naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tydkappaleeseen
aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tamé on oikea sivallusmenetelma.

VAROITUS: Ala ly6 elektrodia tyékappaleeseen. Tama voi vahingoittaa elektrodia ja
tehda sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd yllapitda valimatkaa tyokappaleeseen, joka
on yhdenvertainen kéytdossa olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida
va limatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, etta
etenevan elektrodin kulman pitaa olla 20-30 astetta.

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paatd taaksepain tayttdaksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesi kaaren (HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA - KUVA N).

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 Poltin
- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdanndllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Yhdista huolellisesti elektrodin kiristyspihti, kaasun diffuusori, joka on mitoitettu
valitun elektrodin halkaisijaan ylikuumenemisten, kaasun huonon levidamisen seka
siihen liittyvan huonon toiminnan valttamiseksi.

- Tarkasta ennen jokaista kayttokertaa, hitsauspaan paateosien kulumistila seka
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihti ja kaasun
diffuusori.

7.2 ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-
ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA

IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen voi johtaa vakavaan
séhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta jaksottain, kaytdon sekd ympariston polyisyyden mukaan hitsauslaitteen
sisdpuoli ja poista elektronisille korteille kerdantynyt pély hyvin pehmealla harjalla
tai sopivilla liuottimilla.

- Tarkista véahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustoitd koneen ollessa viela auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,
etteivat ne paase kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erilldan toisistaan
korkeajannitteiset ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIKAHAKU ) ) o
SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA
SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista nayttaa oikein halkaisijan ja kaytetyn elektrodin suhteen.

- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala iimoittaen lAmpdsuojuksen kytkeytymisesta yli- tai alajannitteen
tai oikosulun vuoksi.

- Nominaalisykahdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jaahtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairién aiheuttva

syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitaan haitallisia materiaaleja
tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

- Kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maara on oikea; linjajannite
ei ole liikan korkea.
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Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operateren ma’'ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk
av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”).

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfer tilkoplingen til stramnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med
ngytral jordeledning.

- Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lzse kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lasemidler
eller i naerheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisergyk i nerheten
av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

POLAO®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen
som bearbeides og eventuelle metallstykker med jordeledning i narheten
(tilgjengelige).
Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og tey og
ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid gyene med spesialglasset som er montert pd maskene og
hjelmene.
Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for & unnga a utsette huden for
ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert av buen; vernet gjelder
ogsa andre personer i narheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner
som ikke reflekterer lyset.

- Stoy: hvis till grunn av spesielt intensive sveiseoperasjoner, personalets
daglige kontaktniva (LEPd) tilsvarer eller overstiger 85 dB (A), ma alle bruke
passende verneutstyr.

SOOI IS

EMEF

SAEE

- Overgangen av sveisespenningen farer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er nedvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg

disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for

eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer

ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke folgende prosedyrer for a minke all kontakt med

elektromagnetiske felt:

- Installer de to sveisekablene sa nare hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa

samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjsten som skal dannes.

- Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nare
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

- La aldrig magnetiske formal av jern vaere i naerheten av sveisekretsen.

- Mindste avstand d= 20 cm (FIG. O).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med
lav spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

EKSTRA FORHOLDSREGLER
SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stat.
- |l avgrenset mijoer.
- | naervaer av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i neerveer
av andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av nadsntuas;oner
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10.
i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installas;on og
bruk”.
Det er forbudt a svelse med operateren oppleft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider
med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre
pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vaere dobbelt sa stort i
henhold til tillatt grenseverdi.
Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis der er noen
risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9
i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rer i vannettet).

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

2.1 PRESENTASJON

Denne sveisebrenneren er en strgmkilde for buesveising, utfert spesielt for TIG-
sveising (AC/DC) med HF-aktivering eller LIFT og MMA-sveising for kledde elektroder
(rutiliske, sure, basiske).

Karakteristikkene for denne sveisebrenneren (INVERTER), som hgy hastighet og
reguleringspresisjon gir meget gode resultater i sveisingen.

Reguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen til tilfarselssystemet
(hovedsystem) fer til en stor reduksjon av volumen pa transformatoren og
nivareaktansen som muliggjer konstruksjon av en sveisere med meget lav volum og
vekt for & gjere den lettere a handtere og transportere.

2.2 TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT

- Adapter for Argon-beholder.

Returnkabel for sveisestremmen utstyrt med jordeledningskontakt.
Manuell fiernstyringskontroll 1 potensiometer.

Manuell fiernstyringskontroll 2 potensiometer.

Manuell fiernstyringskontroll med pedal

Kit for MMA-sveising.

Kit for TIG-sveising.

- Mgrk mask: med fast eller regulerbart filter.
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- Gasskopling og gasslang for kopling til Argon-beholderen.
- Trykkreduserer med trykkmaler.
- Sveisebrenner for TIG-sveising.

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE (FIG. A)

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2-  Symbol for stremtilfarelslinjen:
1~: enfas vekselstrom;
3~: trefas vekselstram.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko
for elektrisk stot (f.eks. i nserheten av store metallmasser).

4- Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(n@dvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning.

IJU2 : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende

strem (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.

60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C)

overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til

dens temperatur er innenfor tillatte grenser.
- A/V-AN : indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstrgm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).
= 1, nax : Maksimal strem som absorberes fra linjen.
- |, - faktisk forsyningsstrgm.

10- == : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte

verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1)

- BRENNER: se tabell 2 (TAB.2)
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 BLOKKDIAGRAM

Sveisebrenneren bestar av effektmoduler og kontroller pa kretser som er trykt og
optimert for maksimal driftssikkerhet og redusert vedlikehold.

Denne sveisebrenneren er kontrollert av en mikroprosessor som gjgr at du kan
stille inn et stort antall parametrer for en optimal sveising i hvert tilstand og pa hvert
material. Men det er ngdvendig & bruke dens karakteristikker korrekt og ha kienndom
om dens operative muligheter.

Beskrivelse (FIG. B)

1- Inngang for enfas
nivelleringskondensatorer.

2- Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; omkopler linjespenningen til
vekselstram med hgy frekvense og utfer reguleringen i samsvar med strammen/
sveisestremmen som trenges.

3- Transformator med hay frekvense; den primeere lindningen blir forsynt med
en spenning som omvandles av blokk 2; den skal tilpasse spenning og strgm til
verdier som trenges for buesveiseprosedyren og for a isolere sveisekretsen pa
galvanisk mate fra stremlinjen.

4- Bru for sekundaer likretting med nivelleringsinduktanse; endrer spenning
Ivekselstroam som gis av sekundaer lindning med likstram med meget lav

stremslinjen, likrettergruppen og

ondulering.
5- Bru-switching til transistor og drivers; forvandler utgangsstremmen fra DC til
AC for TIG AC sveising.

6- Elektronisk kontroll og regulering; kontrollerer umiddelbart verdiet for
sveisestreammen og sammenligner det med verdiet som operatgren stillt inn;
modulerer kontrollimpulsene i drivers IGBT som utfer reguleringen.

7- Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.

8- Panel for innstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.

9- Generator for HF-aktivering.

10- Elektroventil for vernegass EV.

11- Flekt for avkjeling av sveisebrenneren.

12- Fjernstyrt regulering.

4.2 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
4.2.1 BAKPANEL (FIG. C)
1-  Nettkabel 2P + (P.E.).
2- Hovedbryter O/OFF - I/ON.
3- Skjete for kopling av gasslangen (trykkreduserer beholder-sveisebrenner).
4- Kontakt for fiernstyringskontroll:
Det er mulig a feste ulike typer av fjernstyringskontroller ved hjelp av en kontakt
med 14 poler som befinner seg pa baksiden. Hver anordning er registrert
automatisk og gjer at dukan regulere falgende parametrer:
- Fjernstyringskontroll med en potensiometer:
hvis du dreier potensiometerens kontroll, kan du variere hovedstremmen fra
minimums til maksimumsniva. Reguleringen av hovedstrammen kan bare
utfares ved hjelp av fiernstyringskontrollen.
Fjernstyringskontroll med pedal:
Stremsverdiet er definiert av pedalens stilling. | modus TIG 2 TEMPI, fungerer
pedalens trykk som startkontroll for maskinen i stedet for sveisebrennerens
tast.
Fjernstyrt kommando med to potensiometrer:
Den fgrste potensiometer regulerer hovedstremmen. Den andre potensiometer
regulerer en annen parameter som beror pa sveisemoduset som er aktivert.
Hvis du dreier denne potensiometeren, blir parameteren som du endrer vist (og
du kan ikke lenger kontrollere den med panelratten. Betydningen av den andre
potensiometer er: ARC FORCE i modus MMA og SLUTTRAMPE i modus TIG.

4.2.2 Frontpanel (FIG. D)
1- Velger til funksjonsmodus:

3.
4-
5-

6-
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MMA

TIG-2T
\J1G-4T J Modusvelger TIG/MMA:
Funksjonsmodus: TIG 2 FASER, TIG 4 FASER og modus MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

(ACHF_J Modusvelger TIG:

Funksjonsmodus: TIG DC med aktivering HF, TIG DC med

aktivering LIFT, TIG AC.

Led innstilling av sveiseparametrer.

Led lyser: fgrste funksjon (svart felt);

Led blinker: andre funksjon (gult felt).

Alfanumerisk skjerm.

Grenn Led naervar av utgangsspenning.

Gul Led: lyser normalt ikke. Nar den lyser, betyr det at sveisebrenneren er

blokkert pa grunn av at et av de falgende verneutstyrene er blitt aktivert:

- Termisk verneutstyr i sveisebrenneren er pa et altfor hgyt temperaturniva.
Sveisebrenneren forblir pa uten & danne strem til normal temperatur oppnas.
Tilbakestillingen skjer automatisk.

- Verneutstyr mot over- og unnerspenning i linjen: sveisebrenneren blir blokkert
vis linjespenningen er altfor hay (over 264V AC) eller altfor lav (unner 190V
AC).

- Verneutstyr mot kortslutning: en kortslutning over 1,5 sek er skjedd (elektroden
fastner) og sveisebrenneren blir blokkert.

Tilbakestilling skjer automatisk.

Koden pa skjermen er den fglgende:

”AL. 1”: feil i hovedforsyningssystemet: matespenningen er utenfor feltet +/- 15%

i forhold til skiltets verdi.

ADVARSEL: hvis den @vre spenningsgrensen, som er angitt ovenfor,

overskrids kan dette allvorlig skade anlegget.

”AL. 2” en av sikkerhetstermostatene er aktivert pa grunn av sveisebrennerens

overhetning.

Tast og Encoder for valg og innstilling av sveiseparametrer.

For & velge en av parametrene som er tilgjengelig i sveisemoduset/stramsmoduset

som er indikert av den Led som lyser (2).

R
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Led 1 ”*}l;J{“"

Forste funksjon:

Arc Force

I MMA-modus kan du regulere den dynamiske overstrem "Arc Force” (regulering

0-100%) med indikasjon pa skjermen om gkning i prosent i forhold til sveiseverdiet

du har valgt tidligere. Denne regulering forbedrer sveisebrennerens fluiditet og

gjer at man unngar at elektroden fastner mot stykket.

Forgass

| TIG-modus kan du regulere tiden for forgass i sekunder.

Andre funksjon:

FOROPPVARMINGSELEKTROD

| TIG-moduset representerer AC verdiet for stremmen multiplisert med

foroppvarmingstiden av tungstenelektroden til buen tennes.

¥\
»
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Forste funksjon:
OPPRINNELIG STRGMSNIVA
| TIG-modus 4 faser kan du regulere den opprinnelige hovedstrem som forblir pa
mens du holder sveisebrennerens tast nedtrykt.
Andre funksjon:
BI-LEVEL
| TIG-modus 4 faser, blir funksjonen BI-LEVEL aktivert og du kan regulere
stremmen for andre nivaet for manual valg (ved hjelp av sveisebrennerens
tast under sveiseprosedyren) mellom de to ulike sveisestrgmsnivaene: |1, e I,.
Nivéet for hovedstrgmmen |, er bestimmt av innstilt sveisestrem, mens niva L
kan varieres ved hjelp av Encoderen mellom mindste stremsverdi og verdiet for
hovedsakelig sveisespenning.
For & avaktivere funksjonen i BI-LEVEI, drei Encoderen moturs til teksten "OFF”
blir vist pa skjermen.

S
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Forste funksjon:

Hovedstrem

| TIG-modus DC e MMA kan du regulere sveisestrammens medelverdi.

| TIG-modus AC kan du regulere det faktiske verdi for sveisestremmen.

Andre funksjon:

PULSERT FUNKSJON

| TIG-modus AC/DC aktiveres funksjonen i PULSERT og du kan regulere
stremmen i samsvar med niva |, som kan veksle mellom hovedstremmen |, i
pulseringsprosedyren.

Strgmsverdiet |, kan variere mellom minimumsverdiet og verdiet for den
hovedsakelige sveisestrgm I,.

For & avaktivere funksjonen i PULSERT, skal du dreie Encoderen moturs il
teksten "OFF” blir vist pa skjermen.

M
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Forste funksjon:

SLUTTRAMPE

| TIG-modus AC/DC kan du regulere SLUTTRAMPEN for sveisestrammen
ved & slippe sveisebrennertasten. Denne reguleringen gjer at du kan unnga
kraterdannelse ved sveisingens slutt og at du kan fylle p& med materialer under
stremmens nedgangsfase.

Andre funksjon:

FREKVENSE

I modus TIG AC/DC PULSATO ( |, er ikke detsamme som "Off” ) kan du stille in
impulsfrekvensen.

I modus TIG AC med avaktiverte impulser ( |, ="OFF”) kan du regulere frekvensen



Led 5 J;‘Er

Forste funksjon:

ETTERGASS

| TIG-modus AC/DC kan du regulere tid for ettergass i sekunder.

Andre funksjon:

BALANCE (BALANSE)

| TIG-modus AC/DC pulsert kan du regulere BALANCE (BALANSEN). Denne
parameter representerar forholdet (i prosent) mellom tiden i hvilken stremmen
befinner seg pa et niva gver |, og den totale impulsperioden. Videre, nar det
gjelder modeller AC / DC, i TIG AC-moduset (med frakoplet pulsering),
representerer parameter et forhold mellom positiv stremtid og negativ stremtid:
Hvis parameterverdien er positiv, oppnar du en hgyere oppvarming og penetrasjon
i stykket, og hvis parameterverdien er negativ, vil du oppna en bedre og renere
overflate og en bedre oppvarming av elektroden. Hvis parameterverdien er null,
far man en balanse mellom negativ og positiv kraft i AC-frekvenseperioden. (TAB.

5).
7- Negativ hurtiguttak (-) for kopling av sveisekabelen.
8- Kopler for kopling av sveisebrennerens kabel.
9- Kopling til gasslangen pa TIG-sveisebrenneren.
10- Positiv hurtiguttak (+) for kopling av sveisekabelen.

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfgr montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. E)
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. F) (MMA)

5.1.3 Sveiserens lgftemodus

Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal lgftes ved & bruke
handtaket eller bandet som medfalger modellen (montert i samsvar med beskrivelsen
i FIG. F1).

5.2 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjolingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremfgrende stov, korrosive
anger, fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet
som passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.3 KOPLING TIL NETTET

- Fer du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

- For a garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av
typen:

- Type A( ) til enfasmaskiner;
- Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax = 0.227ohm (1~).

- Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig, konsulter
distribusjonsnettets distributer).

5.3.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + T (1~)), med passende kapasitet og bruk
et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i
ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal strem som
blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

ADVARSEL! Hvis du ikke falger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet
som fabrikanten installert (klasse |) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.4 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! F@R DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold til maksimal
strem som sveiseren gir fra seg.

5.4.1 TIG-sveising

Kople sveisebrenneren

- Sett inn stremkabelen i hurtiguttaket (-). Kople kontakten med tre poler
(sveisebrennerens tast) til uttaket. Kople gasslangen til uttaket.

Kopling av sveisestremmens returkabel

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa,
sa& naere som mulig til arbeidspunkten som skal utfgres.
Denne kabelen skal koples til kkemmen med symbolet (+).

Kopling til gassbeholderen

- Stram trykkredusereren ved gassbeholderens ventil ved & stille reduseringen som
medfglger som tilbehgr.

- Kople gasslangen til redusereren og stram bandet som medfalger.

- Lasne pa trykkregulatorns reguleringsring fer du apner ventilen pa beholderen.

Apne beholderen og regulere gassmengden (I/min) i samsvar med verdiene
for bruk, se tabelle (TAB. 4); alle reguleringer av gassfledet kan utfgres under
sveiseprosedyren ved & regulere trykkredusererens ring. Kontroller at slanger og
koplinger er tete.

ADVARSEL! Lukk alltid ventilen pa gassbeholderen da arbeidet er slutfort.

5.4.2 MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa generatoren; unntatt den

negative polen (-) for elektroder med sur kledning.

Kopling av sveisekabelns klemme-elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa like som

mulig til skjgten som blir utfert.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene (hvis installert),
for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skje i
kontaktene og dette kan fare til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga & bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du
skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et
darligt sveiseresultat.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 TIG-SVEISING

TIG-sveising er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir produsert av den
elektriske buen som blir generert og kvarholt mellom en elektrod (tungsten) og stykket
som skal sveises. Elektroden i tungsten holdes av en sveisebrenner som er egnet
a overfore sveisestrammen og verne elektroden og sveisebadet mot atmosfaerisk
oksidering ved hjelp av et flade av inert gass (normalt argon: Ar 99.5%) som kommer
ut fra smerenippelen i kieramikk (FIG. G).

Det er ngdvendig for en god sveiseprosedyre a bruke eksakt diameter pa elektroden
med eksakt stremsverdi, se tabell (TAB. 4). Normal fremspring for elektroden fra
nippelen i kjeramikk er 2-3 mm og du kan oppna 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer ved hjelp av fusjonen mellom skjgtens to fliker. For tykkelser som er
mindre (til 1 mm) trenges inget stattematerial (FIG. H).

For sterre tykkelser ma du bruke stenger av samme material og diameter, med
forberedelse av flikene (FIG. 1). Det er ngdvendig for & oppna en god sveising, at
stykkene er godt rene og frie fra oksider, olje, smarefett, lasningsmidler, etc.

6.1.1 Aktivering HF og LIFT

HF-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer uten kontakt mellom tungstenelektroden
og stykket som skal sveises, ved hjelp av en gnist som oppstar i anlegget med hgy
frekvense. Denne aktiveringsenheten farer ikke til inklusjon av tungsten i sveisebadet
eller slitasje pa elektroden og erbyr en lett oppstart i alle sveisemodusene.
Prosedyre:

Trykk pa sveisebrennerens tast og still stykket neere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent
til buen er aktivert ved hjelp av overfgring av HF-impulsene og, da buen er aktivert,
danner fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjgoten.

Hvis du oppdager vanskeligheter i aktiveringen av buen, uansett hvis der er gass eller
HF-naerveer i luften, skal du ikke utsette elektroden for HF, uten kontrollere at overflaten
er hel og at spissens form er korrekt, eventuelt kan du slipe den pa slipeskiven. Etter
syklusen, blir stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

LIFT-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer da du fierner tungstenselektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset arsaker mindre elektrisk stralning og
minker inklusionen av tungsten og slitasjen pa elektroden.

Prosedyre:

Stett elektrodens spiss pa stykket ved hjelp av et lett trykk. Trykk sveisebrennerens
tast helt til slutt og left elektroden 2-3 mm for & oppna aktiveringen av buen.
Sveisebrenneren gir fra seg en stram I, , 0g deretter blir innstilt sveisestrgm dannet.
Etter syklusens slutt, blir stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

6.1.2 TIG-sveising DC

TIG-sveising DC er egnet for alle lave legeringer av kullstal och hgyelegeringer og
tunge metaller som kobber, nikkel, titanium og legeringer.

For TIG-sveising DC med elektroden ved polen (-) blir elektroden normalt brukt med
2% Torium (red farge) eller med 2% Cerium (gra farge).

Det er ngdvendig a plassere elektroden i tungsten aksialt til slipeskiven, se FIG. L,
og veer ngye med & kontrollere at spissen er helt konsentrisk for & unnga avvik i
buen. Det er viktig & utfare slipingen i elektrodens lengderetning. Denne operasjonen
skal gjentas regelmessig i forhold til bruket og slitasjen pa elektroden eller da den er
kontaminert, oksidert eller brukt pa gal mate. | modus TIG DC kan du la apparatet
fungere i 2 tider (2T) og 4 tider (4T).

6.1.3 TIG-sveising AC

Denne typen av sveising gjor at du kan sveise metaller som aluminium og
magnesium som danner en verneoksid for isolering av overflaten. Hvis du omvender
sveisestreammens polaritet, kan du avbryte overflaten av oksid ved hjelp aven mekanism
som kalles “jonisk sanding”. Spenningen er alternativt positiv (EP) og negativ (EN) pa
elektroden i tungsten. Under EP-tiden, blir oksiden fiernet fra overflaten (“rengering”)
for & muliggjeaere badet. Under EN-tiden, skjer maksimal termisk forsyning til stykket
for & muliggjere sveisingen. Muligheten & endre balanseparaemteren i AC gjer at du
kan minke EP-stremmens tid til minimumsnivaet for en sveising som er hurtigere.
Sterre balansevberdier gjer at du kan oppna en bedre rengjering av stykket. Hvis du
bruker et balanseverdi som er altfor lavt, blir buen og den uoksiderte seksjonen starre,
elektroden blir overhettet med danning av en sfeer pa spissen og degradering av
aktiveringen og buens retning. Bruk av et altfor stort balanseverdi for til et sveisebad
som er “kontaminert” med marke seksjoner.

Tabellen (TAB. 5) angir effektene av variasjoner av parametrene i AC-sveisingen.

I modus TIG AC er det mulig & oppna en funksjon i 2 tider (2T) og 4 tider (4T).
Dessuten kan du fglge instruksene som gjelder sveiseprosedyren.

I tabellen (TAB. 4) er insikasjonene for sveising pa aluminium indikert; den elektrodtype
som er mest egnet er elektroden med ren tungsten (grenn farge).

6.1.4 Prosedyre

- Reguler sveisestrammen til gnsket verdi ved hjelp av mangverratten, med eventuell

tilpassing av faktisk termisk verdi under sveiseprosedyren, hvis ngdvendig.

Trykk pa sveisebrennertasten ved & kontrollere korrekt gassflede fra

sveisebrenneren; hvis ngdvendig, tarer tid for PRE GAS og POST GAS. Dette skal

reguleres i samsvar med bruksforholdene. Spesielt skal gassforsinkingen veere slik

at man etter sveisingen oppnar avkjeling av elektroden og badet uten at de kommer

i kontakt med atmosfaeren (oksidering og kontaminering).

TIG-modus med sekvense 2T:

- Trykk sveisebrennertasten (P.T.) helt ned, aktiver buen og hold den 2-3 mm fra
stykket.
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- For & avbryte sveiseprosedyren, slipp sveisebrennertasten med en gradvis
annullering av stremmen (hvis funksjonen SLUTTRAMPE er aktivert) eller da buen
slokker umiddelbart med pafelgende post gas.

TIG-modus med sekvense 4T:

- Det farste trykket pa tasten, aktiverer buen med et stremsverdipa|l_,_.. Da du slipper
tasten, gker stremmen til verdiet for sveisestremmen; dette verdigt forblir aktivert
ogsa hvis du slipper tasten. Quando si ripreme il pulsante la corrente diminuisce
secondo la funzione SLUTTRAMPE il | Denne blir aktivert til du slipper
tasten som avslutter sveisesyklusen og perloden for POST GAS begynner. Men
hvis du under funksjonen SLUTTRAMPE, slipper tasten, stopper sveisesyklusen
umiddelbart og perioden POST GAS begynner.

TIG modus med sekvense 4T og BI-LEVEL:

Det forste trykket pa tasten, aktiverer buen med et stremsverdi pa |,_.. Da du slipper
tasten, gker stremmen til verdiet for sveisestremmen; dette verdigt forblir aktivert
ogsa hvis du slipper tasten. Hver gang du siden trykker pa tasten (tiden mellom
trykk og da du slipper tasten skal veere kort), varierer stremmen i samsvar med
verdiet som er stillt inn i parameteren BI-LEVEL |, og verdiet for hovedstrammen |, .
Hold tasten nedtrykt lenge for & la strammen senke seg till . .. Denne blir aktivert
til du slipper tasten som avslutter sveisesyklusen og perlocfen for POST GAS
begynner (FIG. M). Men hvis du under funksjonen SLUTTRAMPE, slipper tasten,
stopper sveisesyklusen umiddelbart og perioden POST GAS begynner.

6.2 MMA-SVEISING

- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning pa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en passende stremstyrke.

- Sveisestremmen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som skal
lages, se tabellen nedenfor for passende stremstyrke ut fra elektrodediameteren:

Sveisestrom (A)
@ Elektrode (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
stremstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever
lavere stremstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjate er i forhold til intensiteten i valgt
strom og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utferelsens hastighet
og stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du
forsikre deg om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker
eller beholder).

- Sveisingens karakteristikker beror ogsa pa verdiet ARC-FORCE (dynamisk
reaksjon) pa sveisebrenneren. Denne parameteren kan stilles inn fra panelet eller
med fjernstyringskontrollen med 2 potensiometer.

- Observer at haye ARC-FORCE verdier gir en sterre penetrasjon og muliggjer
sveising i alle posisjoner med basiske elektroder, mens lave ARC-FORCE verdier
gjer at buen blir mykere og uten sprgyt med rutiliske elektroder.

Sveisebrenneren er dessuten utrustet med anlegg som HOT START og ANTI
STICK som garanterer en lett oppstart og at elektroden ikke fastner pa stykket.

6.2.1 Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket som om
den var en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slds mot arbeidsstykket. Dette kan skade
elektroden og fgre til at den blir vanskelig a tenne.

- Sa snart buen er tent, ma du prgve & holde jevn avstand mellom elektroden og
arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen. Husk at
vinkelen pa elektroden nar den flyttes ber veere 20 - 30 grader.

- Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for a fylle sveisekrateret,
loft deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker (EKSEMPLER PA
SVEISESENGER - FIG. N)

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
OPERAT@REN.

FULLFORES AV

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Kople elektrodholderklemmen negye og gassprederen som er kalibrert i samsvar
med elektrodens diameter som er valgt for & unnga overhetning, darlig gassdiffusjon
og tilsvarende darlig funksjon.

- Fer hvert bruk skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler: nippel, elektrod, elektrodholderklemme, gassfordeler.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINAERT VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL
MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE
OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore
til alvorlige stromstot ogleller skader som folge av direkte berering av
stromforende deler.

Regelmessig og i samsvar med bruket og miljgens stevmengde, skal du inspektere
sveisebrenneren innvendig og fierne stov fra de elektroniske kortene ved hjelp av
en meget myk bgrste eller egnet opplasningsmiddel.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

- Unnga absolutt & utfare sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og
kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige
deler eller deler som kan na haye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig
og forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen ordentlig.

8. FEILSGKING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU SELV
FORETA F@LGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER
BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestrammen er korrekt stilt inn for elektrodediameteren og -typen.
- Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stremtilfarselen (kabler, sikringer, stepsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller
underopphetet pa grunn av for hgy eller for lav spenning, eller at det har oppstatt en
kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hayt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, m& man ferst og fremst fierne denne.

Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger
(f. eks. Maling).

At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i kvantitet.
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Anmarkning: i den text som foljer 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.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- 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.

- Anvind inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

i WA

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga 16sningsmedel
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 ar tillfredsstillande eller anvand er av
nagot hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det
ar nodvandigt med en systematisk kontroll for att bedoma granserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséttning
och koncentration samt exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvands).

0LO®

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
narheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar skyddshandskar, skor,
skydd fér huvudet och skyddsklader som ar avsedda for andamalet samt
genom anvandningen av isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller

hjalm.
Anvand for detta avsedda ej brédnnbara skyddskldader och handskar, och
undvik att utsatta huden for ultraviolett och infrarod stralning fran svetsbagen;
dven andra personer som befinner sig i nidrheten av bagen maste skyddas
med hjéalp av icke reflekterande skadrmar eller draperier.

- Buller: om sérskilt intensivt svetsningsarbete skulle ge upphov till en niva for
daglig personlig bullerexponering (LEPd) pa lika med eller mer an 85db(A), ar
det obligatoriskt att anvdnda sig av lamplig individuell skyddsutrustning.

LOOROO®

- Svetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet av elektromagnetiska
féalt (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 bér 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 anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med de grundldggande begrénsningarna for mansklig
exponering av elektromagnetiska falt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande 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 narheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d= 20 cm (FIG. O).

/N

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
ar avsedda att anvéndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som ér direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- i miljo med 6kad risk for elektrisk stot.
- iangransande utrymmen.
- inarvaro av brandfarligt eller explosivt material.
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i narvaro av
andra personer som &r 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: Installation
och anvéandning”.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
forutom vid en eventuell anvédndning 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 jamfort med den tillatna
gransen.
Det dr nodvandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmaétningen for
att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvidnda 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

- FELAKTIG ANVANDNING: det ir farligt att anvinda svetsen for nagot annat in
vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt tillverkad for TIG-svetsning
(AC/DC) med tandning av typen HF eller LIFT och fér MMA-svetsning med belagda
elektroder (rutilelektroder, sura, basiska).

Svetsens specifika egenskaper (VAXELRIKTARE), som t.ex. regleringens hdga
hastighet och precision, gér att svetsen erbjuder en utmarkt svetskvalitet.
Regleringen med hjalp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen fran matningslinjen
(primar) mojliggér dessutom en drastisk minskning av bade transformatorns och
avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur, gér det mgjligt att konstruera en
svets av extremt begréansad volym och vikt och framhava dess latthanterlighet och
transporterbarhet .

2.2 TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING
- Adapter fér Argon-gastub.
- Aterledarkabel for svetsstrom komplett utrustad med klamma fér massa.
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- 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 fér gas for anslutning till Argon-gastuben.
- Tryckregulator med manometer.

- Skarbrannare for TIG-svetsning.

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

10-
1"-

Anméarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas

stallet for knappen pa skarbrannaren.

Fjarrstyrning med 2 potentiometrer:

Potentiometer nummer ett justerar huvudstrémmen. Potentiometer nummer
tva justerar en annan parameter som varierar efter vilket svetslage som ar
aktivt. Nar den har potentiometern vrids visas vilken parameter som haller
pa att andras (som inte langre kan kontrolleras med hjalp av ratten pa
mandverpanelen). Potentiometer nummer tva har betydelsen: ARC FORCE
om laget MMA ar aktivt och SLUTRAMP om laget TIG ar aktivt.

4.2.2 Frontpanel (FIG. D)
3. TEKNISKA DATA 1-
3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och dess prestationer

finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

Holjets skyddsgrad.
Symbol fér matningslinjen:
1~: enfas vaxelspanning;
3~: trefas véxelspanning.
Symbolen S: indikerar att svetsning kan utforas i miljé med 6kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).
Symbol fér den svetsningsprocess som férutses.
Symbol fér maskinens inre struktur.
EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.
Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service,
bestallning av reservdelar, sdkning efter produktens ursprung).
Svetsningskretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang.
-1 Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan fordelas av
svefsen under svetsningen.
X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela
den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa
en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa
vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) Overskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen
kommer att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).
- AIV-AV : Indikerar skalan for installning av svetsstrdmmen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

Matnlngsllnjens egenskaper:

1 Vaxelspannlng och frekvens for matning av maskinen (tillatna gréanser

+10%)

- max MaX|maI strém som absorberas av linjen.
- ReeII matningsstrom.

£=5"; Varde for de fordréjda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1

“Allménna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

2-

3-
4-
5.

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 mdjliga
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-

2-

3-

4-

8-
9-
10-
1-
12-

Inmatning enfas matningslinje, likriktarenhet och kondensatorer for
nivellering.

Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: vaxlar om den likriktade
matningsspéanningen till vaxelspanning med hog frekvens och reglerar effekten i
enlighet med den svetsstrom/spanning som stallts in.

Hogfrekvens transformator: den primdra lindningen matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Den har till uppgift att anpassa spénning
och strom till de varden som kravs for bagsvetsningen och att samtidigt isolera
svetskretsen galvaniskt fran matningslinjen.

Sekunddr brygg-likriktare med induktans for nivellering: omvandlar
vaxelspanningen/strdommen som fordelas av den sekundara lindningen till
likstrém/spanning med mycket lag strémkrusning.

Switch-transistorbrygga och drivers: omvandlar utstrommen till den sekundéra
fran likstrom till vaxelstrom for TIG AC-svetsning.

Elektronik for kontroll och reglering: kontrollerar vardet for svetsstrbmmen
omedelbart, och jamfér det med det varde som stéllts in av operatdren. Anpassar
styrimpulserna fran IGBT:s drivers som utfor regleringen.

Logik for kontroll av svetsens funktion: staller in svetscyklerna, styr
mandvreringsorganen, kontrollerar séakerhetssystemen.

Panel for instéllning och visualisering av parametrarna och funktionssatten.
Generator for HF-tandning.

Elektriskt mandvrerad ventil skyddsgas EV.

Flakt for kylning av svetsen.

Fjarrstyrning.

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING
4.2.1 BAKRE KONTROLLTAVLA (FIG. C)

1-
2-
3-
4-

Matningskabel 2P + (P.E.).
Huvudstrombrytare O/OFF - I/ON.
Anslutningsdon for gasslang (tryckregulator gastub - svets).
Kopplingsdon fér fjarrkommando:
Man kan ansluta olika typer av fjarrkommandon till svetsen genom det for
detta avsedda kopplingsdonet med 14 poler som sitter pa baksidan. De olika
anordningarna kanns igen automatiskt och gor det mgjligt att reglera féljande
parametrar:
- Fjarrkommando med en potentiometer:
genom att vrida pa ratten pa potentiometern kan man variera huvudstrémmen
fran minimum till maximum. Regleringen av huvudstrommen kan enbart géras
fran fijarrkommandot.
- Fjarrkommando med pedal:
vardet for strommen bestdams av pedalens lage. Vid funktionssattet TIG i 2
TAKTER fungerar dessutom pedalen som kommando fér start av maskinen i
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Viljare for funktionslage:
MMA
TIG-2T

\TIG-4T ) Véljare for funktionslagena TIG/MMA:

Funktionslage: TIG 2-STEG, TIG 4-STEG och MMA-funktion.
DC-HF

DC-LIFT

(ACHF Valjare for funktionslage TIG:

Funktionslage: TIG DC med HF-tandning, TIG DC med LIFT-
tandning, TIG AC.

Lysdioder for svetsparametrarnas instéllningar.

Lysdiod fast ljus: Funktion nummer ett (svart falt)

Blinkande lysdiod: Funktion nummer tva (gult falt).

Alfanumerisk display.

Gron lysdiod for narvaro av utgangsspanning.

Gul lysdiod: ar i normala fall slackt. Nar den lyser indikerar den att svetsen har
blockerats efter utidsandet av ett av foljande skydd:

- Overhettningsskydd: Svetsens insida har uppnétt en alltfér hég temperatur
Svetsen forblir paslagen utan att férdela strom tills normal temperatur uppnas.
Aterstallnlngen sker automatiskt.

Skydd mot Over- och understrdom pa ledningen : blockerar svetsen om
linjespa@nningen nar ett for hogt (hdgre an 264V ac) eller for lagt (lagre én 190V
ac) varde.

Kortslutningsskydd: en kortslutning som varat mer @n 1,5 sekunder (elektroden
brénns fast) har intraffat och svetsen blockeras.
Aterstéliningen sker automatiskt.

Féljande koder visas pa bildskarmen:

"AL. 1”: fel pa huvudférsdrjningen: matningsspanningen
gransomradet +/- 15% i férhallande till markvardet.

VARNING: Om ovannamnd spénningsgréns éverskrids kan anordningen fa
allvarliga skador.

”AL. 2” intervento di uno dei termostati di sicurezza a causa del surriscaldamento
della saldatrice.

Knapp och kodomvandlare for val och instélining av svetsparametrarna.
Ger mojlighet till att valja en av de tillgangliga parametrarna som ar kopplade till
svetslaget/strommen som anges av den lysdiod (2) som tands.

e

ligger utanfor

)
; Uz
Lysdiod 1 Y
Funktion ett:
Arc Force

| funktionslaget MMA gar det att justera den dynamiska éverstrommen "Arc-Force”
(regleringsomrade 0-100%). Vardet for den procentuella 6kningen i forhallande till
det forinstallda vardet for svetsstrom visas pa bildskarmen. Med hjalp av den har
justeringen forbattras svetsflodet och det férhindras att elektroden branner fast
vid arbetsstycket.

Forgas

| funktionslaget TIG gar det att justera tiden for forgas uttryckt i sekunder.
Funktion tva:

FORUPPVARMNINGSELEKTROD

| TIG-laget representerar AC vardet for strdbmmen multiplicerat med
foruppvarmningstiden av tungstenelektroden da bagen tands.

A\

»

I
Lysdiod 2 A4
Funktion ett:
STARTSTROM

| funktionslaget TIG 4 steg gar det att justera startstrmmen som bibehalls under
hela den tid som knappen pa brannaren halls intryckt.

Funktion tva:

BI-LEVEL

I funktionslaget TIG 4 steg aktiveras funktionen BI-LEVEL och gor det mgjligt att
justera strommen for niva tva. Valet gors for hand (med knappen pa brénnaren
under svetsningen) och det gar att vélja mellan de tva olika stromnivaerna |, och
I,. Nivan som galler huvudstrémmen I, bestdms av den instéllda svetsstrémmen.
Med hjalp av kodomvandlaren gar dét att andra pa nivan I, mellan strommens
minimivarde och vardet for svetsningens huvudstrom.

For att avaktivera funktionen BI-LEVEL ska du vrida kodomvandlaren motsols tills
texten "OFF” visas pa bildskérmen.

S
)
Lysdiod 3 I\
Funktion ett:
Huvudstrom

| funktionslaget TIG DC och MMA gar det att justera medelvardet for
svetsstrommen.

| funktionslaget TIG AC gar det att justera det effektiva vardet for svetsstrommen.
Funktion tva:

PULSERAD FUNKTION

Funktionslaget TIG AC/DC aktiverar PULSAD funktion och gor det mojligt att
justera strommen av den nadra nivan I,. Vid pulseringen kan denna alterneras
med huvudstrémmen |,

Stromvardetl kan variéra mellan minimivardet och svetsningens huvudstrémvarde

Igor att avaktivera PULSERAD funktion ska du vrida kodomvandlaren motsols tills
texten "OFF” visas pa bildskarmen.



e
»
Lysdiod 4 ']H}F
Funktion ett:
SLUTRAMP

| funktionslaget TIG AC/DC gar det att justera den SLUTRAMP som galler for
svetsstrommen nar knappen pa brannaren slapps upp. Med hjalp av denna
justering gar det att undvika att en urgropning skapas vid svetsningens slut och
gor sa att det fylls i med svetsmaterial under strommens sankningsfas.

Funktion tva:

INTERVALLER

| funktionsléget TIG AC/DC PULSERAD ( |, &r inte p4 "Off” ) gar det att stélla in
pulsfrekvensen.

| funktionslaget TIG AC med avaktiverad pulsering ( I,= "OFF" ) gar det att justera
AC-frekvensen.

e
)
Lysdiod 5 J;‘Er
Funktion ett:
EFTERGAS

| funktionslaget TIG AC/DC gar det att justera tiden for eftergas uttryckt i sekunder.
Funktion tva:
BALANCE
| pulserat funktionslage TIGAC/DC gar det att justera BALANCE. Denna parameter
representerar forhallandet (i procent) mellan den tid som strémmen ar pa den
hégre nivan |, och den totala pulsperioden. Dessutom, nér det géller modellerna
AC/DC, i TIG AC-laget (med inaktiverad pulsering), representerar parametern ett
férhallande mellan positiv stromtid och negativ stromtid: om parametervardet ar
positivt, uppnar man en hégre uppvarmning och genomtrangning i stycket och om
parametervardet ar negativt, uppnar man en battre och renare yta och en battre
uppvarmning av elektroden. Om parametervardet &ar noll uppnar man en balans
mellan negativ och positiv strém under AC-frekvensperioden. (TAB. 5).

7- Snabbkontakt med minuspol (-) for anslutning av jordkabel.

8- Kontaktdon for anslutning av kabel till brannarens knapp.

9- Koppling foér anslutning av gasror till svetsbrannare TIG.

10- Snabbkontakt med pluspol (+) fér anslutning av jordkabel.

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) (MMA)

5.1.3 Tillvdgagangssatt for lyft av svetsen

Alla svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning maste lyftas upp med hjalp av
handtaget eller med den medféljande remmen om sadan finns for modellen i fraga
(monterad pa det satt som beskrivs i FIG. F1).

5.2 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar dppningarna for in- och utmatning av kylluften
(forcerad kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, férsakra 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 forsakra 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
typ

en:
- TypA( ) for enfas maskiner;

- Typ B( ) for trefas maskiner.

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi
er att ansluta svetsen till de punker for inkoppling till elndtet som har en impedans
pa mindre &n Zmax = 0.227ohm (1~).

- Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat for allmén elférsérjning &r det installatérens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om nédvandigt,
vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.3.1 Stickpropp och uttag

Anslut néatkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + J (1~)), 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 fordrojda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som foérdelas 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 stét) 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 vérdena for svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strdom som férdelas av svetsen.

5.4.1 TIG-svetsning

Anslutning av svetsbrannare

- Séatt in stromledarkabeln i det avsedda kabelfastet (-). Anslut kontaktdonet med tre
poler (bréannarens knapp) till det avsedda uttaget. Anslut brannarens gasror till den
avsedda kopplingen.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till arbetsstycket som ska svetsas eller till metallbordet som det
ligger pa, och anslutningen ska vara sa néara den pagaende fogen som mgjligt.
Denna kabel ska anslutas till kabelfastet som har symbolen (+).

Anslutning till gasflaska

- Skruva in tryckregulatorn pa gasflaskans ventil genom att placera det medféljande
reducerstycket emellan.

- Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at den medféljande klamman.

- Lossa pa tryckregulatorns justerring innan gasflaskans ventil 6ppnas.

- Oppna gasflaskan och justera gasflodet (I/min) i enlighet med de referensvarden
som galler for tilldmpningen, se tabell (TAB. 4). Det gar aven att utfora justeringar pa
gasflodet under svetsningsskedet genom att skruva pa tryckregulatorns justerring.
Kontrollera tatheten pa ror och kopplingar.

OBS! Se till sa att gasflaskans ventil alltid stangs 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 lasa 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 arbetsbéank 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 sjélva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

- Anvand sa korta svetskablar som méjligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte &@r 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. 4).

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, Idsningsmedel, 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 framstdlls av en
hdgfrekvensanordning. Detta tdndningssatt medfér varken inneslutning av tungsten
i smaltbadet eller forslitning av elektroden, och utgodr ett enkelt satt att starta i alla
olika lagen.

Tillvdgagangssatt:

Nérma 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 stdngs strommen
av med den sa@nkningsramp som stallts in.

LIFT-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker genom attman avlagsnar tungstenselektroden
fran det stycke som ska svetsas. Detta tandningssatt ger upphov till mindre elektriska
storningar och minskar inneslutningen av tungsten och forslitningen av elektroden till
minimum.

Tillvdgagangssatt:

Tryck elektrodens spets latt mot stycket. Tryck knappen pa skarbrénnaren anda in
och lyft elektroden 2-3 mm med nagot égonblicks forsening, varvid bagen ténds.
Svetsen férdelar till att bérja med en strém |, . Efter nagra 6gonblick kommer den
svetsstrom som stallts in att fordelas. Efter cyﬁeﬁns slut stdngs strommen av med den
sankningsramp som stallts in.

6.1.2 TIG DC-svetsning

TIG DC-svetsning ar lamplig for alla typer av laglegerat och hoglegerat kolstal och for
de tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras legeringar.

For TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvénder man sig i
allmanhet av en elektrod med 2% torium (rétt fargat band) eller en elektrod med 2%
cerium (gréatt fargat band).

Tungstenselektroden maste vassas axiellt mot slipstenen, se FIG. L, spetsen maste
vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen forskjuts. Det &r viktigt att slipningen
sker i elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jdmna
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).
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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 mojliggor 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, stdrre penetration, en mer
koncentrerad bage, ett smalare smaltbad och begrénsad upphettning av elektroden.
Lagre varden tillater en battre rengérning 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. 5) 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 gallande tillvagagangssattet for svetsning gallande.

| tabell (TAB. 4) indikeras ungefarliga varden for svetsning pa aluminium. Den elektrod
som ar mest lamplig att anvanda &r en ren tungstenselektrod (gront fargband).

6.1.4 Tillvagagangssatt

- Stall in det 6nskade vardet pa svetsstrommen med hjélp av ratten. Under
svetsningen gar det att justera in vardet efter det faktiska strmbehovet.

- Tryck pa knappen pa brénnaren och kontrollera att gasen flddar som den ska fran
brannaren. Justera om nédvéndigt tiden for FORGAS och EFTERGAS. Dessa tider
ska justeras efter driftsforhallandet. Speciellt ska gasens fordréjningstid vara sadan
att elektroden och badet kyls ned vid svetsningens slut utan att de kommer i kontakt
med atmosfaren (oxidering och férorening).

Funktionslidge TIG med 2-steg:

- Tryck in knappen pa brannaren anda in (P.T.) och tdnd bagen medan du bibehaller
ett avstand pa 2-3 mm fran arbetsstycket.

- Slapp upp knappen pa brannaren for att avsluta svetsningen. Om funktionen
SLUTRAMP a&r installd forsvinner strémmen gradvis, medan bagen i annat fall
férsvinner omgaende och eftergasen inkopplas.

Funktionslidge TIG med 4-steg:

- Vid ett forsta tryck pa knappen ténds bagen med strémmen I, .. Nar knappen
slapps Okar strommen tills vardet for svetsstrom uppnatts. Detta varde bibehalls
efter att knappen slappts. Nar man trycker in knappen en gang till minskar strommen
enligt funktionen SLUTRAMP tills | .. uppnas. Den sistndmnda bibehalls tills
knappen slapps, da svetscykeln avslutas och skedet for EFTERGAS startar. Om
man daremot sléapper upp knappen medan funktionen SLUTRAMP pagar, avslutas
svetscykeln omgaende och skedet for EFTERGAS startar.

Funktionslage TIG med 4-steg och BI-LEVEL:

- Vid ett forsta tryck pa knappen ténds bagen med strémmen I, . Nar knappen
slapps Okar strommen tills vardet for svetsstrom uppnatts. Detta varde bibehalls
efter att knappen sléppts. Varje gang som knappen sedan trycks in (tiden mellan
intryck och slappning ska vara kort) andras svetsstrommen omvaxlande till vardet
som stallts in med parametern BI-LEVEL I, och vérdet fér huvudstrommen |,
Genom att halla knappen intryckt under en langre tid sanks svetsstrommen tills
den uppnar | .. Den sistndmnda bibehalls tills knappen slapps, da svetscykeln
avslutas och Skedet fr EFTERGAS startar (FIG. M). Om man daremot slapper upp
knappen medan funktionen SLUTRAMP pagar, avslutas svetscykeln omgéaende
och skedet for EFTERGAS startar.

6.2 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operatdren féljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken 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-g (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Tank pa att fér en given elektroddiameter skall hégre stromstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strommar skall anvandas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda strdmmens
intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (for en korrekt forvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fukt i de tillhérande férpackningarna eller behallarna).

- Svetsningens egenskaper beror aven pa svetsens varde foér ARC-FORCE
(dynamiskt beteende). Denna parameter kan stallas in fran panelen, alternativt fran
fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observera att hoga varden fér ARC-FORCE ger storre penetration och gor det
mojligt att svetsa i vilken position som helst, i allménhet 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, sla elektrodspetsen mot arbetsstycket som nar
du tander en tandsticka. Detta ar ratt satt att tanda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och
férsvara 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

FRANKOPPLAD 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 skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrénnaren kommer snabbt att bli oanvéandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Anslutningen av elektrodhallartdngen ska utféras noggrant och gasspridaren ska
anpassas till diametern pa vald elektrod for att undvika Gverhettningar, bristande
gasspridning och funktionsstorningar.

- Kontrollera eventuellt slitage innan varje anvandning och att brannarens alla fasten
ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartadng, gasspridare.

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 nér 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 luft innehaller. Dammet som lagrats pa de elektroniska
korten ska avlagsnas 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 dppen.

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 &r 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 utlosts.

Forsakra dig om att det nominella intermittensférhallandet 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 klamman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling

(téex farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen ar av ratt typ (Argon 99.5%) och att den tillférs i ratt
mangd.
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ZYTKOAAHTEZ ME INBEPTEP TIA ZXZYFKOAAHIH TIG KAI
NPOBAEMONTAI A BIOMHXANIKH KAI EMAFTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: 1o Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnaoipotrolgital 0 6pog “ouykoAANTAG”.

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW OTNV aC@AAR Xprion
TOU CUYKOAANTR Kol TTANPOPOPNHEVOG WG TTPOG TOUG K|v5uvoug mou axen(ovml
HE TIG 6|u5u(u0|£g cuvKoMnang TOZOU, T OXETIKA METPA TTPOOCTACIAG KOI
eméuBaong o€ TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(KavTe avagopd kai otov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon
T6g0Uu. 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 CUVONKESG PTTOPET
va gival emikiviuvn.

- H oUvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnBeuong Kai
EMIOKEVNG TTPETTEI va EKTEAOUVTAI HE TO OUYKOAANTH OBNOTO KAl ATToouVdENéVO
oo 10 SikTUO TPOPOSOUTiag.

- ZBAOTE TO CUYKOAANTH KOl OTTOCUVSEOTE TOV OTTO TO SiKTUO TPOPOBOUTiag TTPIV
AVTIKATOOTAOCETE THAPOTA AOYw pBopdg.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATACTAON CUMQWVA HE TOUG I0XUOVTEG VOUOUG
KOl KAVOVIOHOUG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl VA OUVSEETAI OTTOKAEIOTKA O€ OUCTNHO TPOPOSOTiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwBeite 611 n mPifa TpoPodoaiag gival CwoTd ouvdedepévn OTn yEiwon
TPOCTACING.

- Mn xpnoipoTroleiTe To CUYKOAANTA o€ uypd TTEPIBAAAOVTA i} KATW aTTd BPOXH.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ Soxeid | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1) TTOU TTEPIEiXaV
€U@PAEKTA UYPA N aépia TTPOIOVTA.

- Atmo@eUyeTe va £pyadeoTe € UAIKA TTou KoBapioTnkav pe XAwpouxa S1aAUTIKG
1} KOVTA O€ TTOPOUOIEG OUTIES.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia UTTO Trigon.

- AmpakpUVETE ATTO TNV TTEPIOXN EPYATiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (TT.X. {UAO,
XOPTi, TTavid KATT.)

- ESao@alilete TNV KaTtdAANnAn kuko@Aopia aépa i péoa KardAAnAa yia va
agaipolVv Toug KATvoUug OUYKOAANoNg kovtd oto T16%o. Eival amapaitnto
va AauBAVETE UTTOYN ME CUOCTNUOATIKOTNTA Ta Opla £KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG o€ ouVAPTNON TG CUVBEDNG, CUYKEVTPWONG Kal TNG SIdpKEIag
NG id1og TG £€kBeONG.

WOLAO®

- Yio0ereite pia KatdAANAN NAEKTPIKA povwon og oxéon Pe To NAeKTP6SIo, TO
pemMo emMegePYaTiag Kal EVEEXOEVA YEIWUEVA METAAAIKA PEPN TOTTOBETNUEVA
KOVTG (TTpOoITA).
AUTO ETTITUYXAVETAI POPWVTAG TOKTIKA YAVTIQ, UTroiSnpuTa KuAuppa KE(pG)\IOU
Kol evdUpara Tou npoBAETrovml Yla TO OKOTTO AuTO Kal oW TnG XPHong
SATTESWVY KOl HOVWTIKWY TATTNTWV.

- MpooTateleTe TAVTA TA PATIA PE €I8IKA AVTIAKTIVIKG YUAAId TOTrOBETnpéVA
TTAVW OTIG HAOKEG 1| OTA KPAVN.
XpnolgoTrolEiTE  €10IKA  TTPOCTOTEUTIKA  evOUpOTA  KOTA TNG QPWTIAG
aTro@elyovuag va eKBETETE TNV EMIOEPHIOA OTIG UTTEPIWDEIG KAl UTTEPUBPES
OKTiVEG TTOU TTapdyovTal a1rd To T680. H TTpooTacia TTPETTEl VA ETTEKTEIVETAI
Kol oTa dAAa dTopa TTou BpickovTal KOVTA OTO TOEo Sia HECOU TOIXWHATWYV A
KOUPTIVWYV TTOU VO NV avTavakAoUv.

- OopuBotnTa: Av AOYw EVEPYEIWV OUYKOAANONG 1B1aiTeEpa  Eviovwy,
dnpioupyeital éva emiredo nuepnolag aropikng ékBeong (LEPd) ion i avwrepn
TwvV 85db(A), €ival UTTOXPEWTIKA N XpRoN KATAAANAWY HECWV TTPOCTACIOG.

HZHO®AR®@®®

- H 6|£A£ucn TOU peupmog OUYKOAANONG dnpioupyei NAEKTPOUAYVNTIKA TTeSia
(EMF) yUpw a1r6 To KOKAWpA oUYKOAANGNG.

Ta nAekTpopayvnTIKA TTedSia PTTOPOUV Vo TTOPEPPBOUV HE OPICHEVES 1OTPIKEG

ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTrpeg, HETAAAIKEG TTPOGONKEG KATT.).

Mpérer va AapBdvovral KATGAANAQ TTPOOTATEUTIKA HETPA WG TTPOG TA GTOHA TTOU
PEPOUV TETOIOU £|50ug ouokeuég. MNa Tapddelypa va atrayopeUeTal n Tpoopacn
oTnV TEPIOXA XPAONG TG cuvKoMnnxng OUOKEUNG.

AuTti n auvKoMnnKn HNXavn IKAVOTTOIEI TA TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOg yia
aTroKAEIOTIK XpAoN o€ BlopunXaviké TTePIBAAAOV yia ETTOYYEAUOTIKO OKOTTO.
Agv gyyudTtal n avramokpion oTa BAcIKd 6pia TTOU AQOPOoUV TNV £KBecn TOu
avlpWITOU OTA NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia o€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TTPETTEI VA EQAPUOTEI TIG AKOAOUBEG 51031KATIEG WOTE VA TTEPIOPIZETAI
n €kBeon oTa NAEKTPONAYVNTIKA TTESia:

- ITEPEWVETETE padi 600 To SuvaTOV TTI0 KOVTA Ta Suo KaAwdia cuyk6AAnong.

- AlaTnpEiTE TO KEPAAI KOI TOV KOPHO TOU GWHATOG 600 TO SUVATOV TTIO HAKPUA
a1réd 10 KUKAwpa ouyk6AAnong.

Mnv TUAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIO CUYKOAANGNG YUPW QTTd TO OCWHA.

Mnv oUyKOAAEITE HE TO CWHA AVAPETO OTO KUKAWHO OUYKOAANONG. AlaTnpEiTe
ap@OTEPA Ta KAAWSIA OTNV iB1a TTAEUPA TOU CWHATOG.

ZuvdéoTe TO KOAWDIO ETTICTPOPNAG TOU PEUPATOG OUYKOAANGNG OTO pETAAAO
TPOG GUYKOAANON 600 TO SuvaTOV IO KOVTA OTO onueio ouvdeong umod
eKTEAEDT).

Mnv oUuyKOAAEITE KOVTA, KOBIOPEVOI 1) AKOUMTTIOUEVOI TTAVW OTN GUYKOAANTIKA
pnxavn (eAdxioTn amécTaon: 50cm).

- Mnv a@RiveTe 013NPOPAYVNTIKA AVTIKEIMEVO KOVTA 0TO KUKAWHO OUYKOAAnONG.
- EAdaxiotn amwéortaon d= 20cm (Eik. O).

- ZUoKeun KaTnyopiog A:

Aurn n OUYKOAANTIKA PNXAVH IKAVOTTOIET TIG QTTOITACEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
POIOVTOG YA arrox)\slonxn xpncn o€ Blopnxavmo mepIBAAAOV Kkal yia
€MayyeAUATIKO OKOTO. Agv gyyudTal n avmrroxplan omv. NAEKTPOUAYVNTIKA
oupBaToéTNTA OE OIKIAKO nepnBuMov KOl OTTOU UTTAPXE! apsan ouvdeon o€
SikTUO TPpOPOBOTiag XauNANG TAONG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIES.

EMI MAEON MPO®YAAZEIZ

Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHZ:

- ot mepIBGAov pe augnpévo Kivduvo nAektpoAngiag,

- OE TEPIOPICHEVOUS XWPOUG,

- OE TTOPOUCIA EUPAEKTWYV I EKPNKTIKWYV UAGV.

MPENEI rponyoupévwg va ekTipnBouv amé évav “Texviké Yelbuvo” kal va

EKTEAOUVTAI TTAVTA TTOPOUCia AAAWV OTOPWYV EKTTAISEUPEVWV WG TTPOG TIG

eMEPUPAOEIG O TTEPITITWON AUETOU KIVEUVOU.

MPEMNEI va uioBeToUvTal Ta TEXVIKA PECA TTPOCTOCIOG TTOU TTEPIYPAQOVTal

oTo 7.10; A.8; A.10. Tou kavoviopou “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon

T16g0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpion”.

- NMPEMEI va atmrayopgUeTal  GUYKOAANGN av o XEIPIOTAG BPICKETAI AVUYWUEVOG
o€ oxéon ME To BATTESO, EKTOG AV XPNOIUOTTOI0UVTAI EISIKA SATTES A Ao PaAAEiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMIMEZ: katd Tnv epyacia
HE TTEPIOOOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iBO KOMMATI 1| OE TTEPICCOTEPA
KOMMUATIO ouvOedepéva NAEKTPIKG, UTTopEi va dnupioupynbei éva emikiviuvo
GBpOoIoHA TACEWYV EV KEVW AVAPETO O& SUo SIaPOPETIKEG BATEIG NAEKTPOBiwV
N AGUTTEG, OE TIU TTOU HUTTOPEI va QPTACEl WG TO SITTAG TOU ETMITPATEUEVOU
opiou.
Eival avaykaio évag TETEIPAPEVOG OUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI TN PETPNOTN HE
opyava WOTE va KaBopioel av UTTAPXEl KivBUVOG Kal va UTTOPEi va UIOBETATEI
KATAAANAa PETPA TTPOOTACIOG OTTWG TTEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIOUOU
“EN 60974-9: Xuokeuég yio ouykOAAnon 168ou. Mépog 9: EykardoTaon kai
xenon”.

YMNOAOINOI KINAYNOI
- AKATAAAHAH XPHZH: givai srru(uvﬁuvn N €YKATAOTAON TOU GUYKOAANTA Yia
oTroladnTroTe spvaala Sl10@OopPETIKA a1 TNV TTPOoRAeTTOHEVN (TT.X. SETAYWUA
OWANVWOEWV a1ro TO 15pIKG BiKTUO).

2. EIZATQIrH KAI FENIKH MEPIFPA®H

2.1 EIZArQrH

AUTOG 0 OUYKOAANTAG €ival pia TyR PeUPaTOG yia Tn CUYKOAANGON TOgou, €IDIKG
KATOOKEUOOWEVN yia TN ouykoAAnon TIG (AC/DC) pe eumUpeupa HF ) LIFT kai Tn
ouykOAAnon MMA eTTIKaAUPPEVWY NAEKPOBIWV (pouTiAiou, o&éa, BaoIKa).

Ta €18IK& XapakTnpIoTIKG autou Tou ouykoAANTr) (INVERTER), émwg uwnAni Taxitnta
Kal akpiBela puBuIoNg, TTPoadidouv e§AIPETIKEG ATTODOOEIG OTN CUYKOAANGN.

H puBuion pe cloTnua “inverter” oTnv £i0000 TNG YPAPHNAG TPOPOBOTIag (TTPWTAPXIKN)
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KaBopidel pia dpaaTiKr) EAGTTWAN 6YKOU TOGO TOU HETAOXNMATIOTA 600 TNG ETTAYWYIKAG
avTioTaong 100TTEdWONG, ETITPETIOVIOG TNV KOTAOKEUR €VOG OGUYKOAANTH OyKou
Kal BAPOUG AKPWG TTEPIOPICPEVWV KOl KOBIOTWVTOG EUKOAGTEPO TO XEIPIOPO Kal Tn
ueTapopd.

2 2 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

3.

- MpocappooTrg (p|cx)\r]g Argon

KaAwdio €mmoTpoprg peUPATOG OCUYKOAANONG CUUTIANPWHEVO HE  OKPOJEKTN
OWHATOG.

XeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG € ATTOOTACEWG 1 TTOTEVOIOPETPOU.
XeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG € ATTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.
XeIPIoPOG €6 OTTOOTACEWG PE TTEVTAA.

Kit ouyk6AAnong MMA.

Kit ouyk6AAnong TIG.

DWTOXPWHIKA PACKA: PE OTABEPS 1 puBUICOUEVO PiATPO.
>UvdEOHOG aEPiOU Kal CWARVa agpiou yia ouvdeon oTn @IGANn Argon.
MeiwTtrpag Trieong ue pavoueTpo.

Adutra yia ouykdAAnon TIG.

TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)
Ta kUplo oTOIKEIQ TTOU OXETI(OVTAI PE TN XPAON Kal TIG OTTOdOCEIG TOU CUYKOAANTA
guvowidovTal GToV TTIVaKa TEXVIKWVY OTOIXEIWV PE TNV akOAoubn évvoia:

1- Babuog mpooTaociag Aaioiou.

2-  XUpBoAo ypapung Tpogodoaoiag:
1~: evOANOOOOMEVN HOVOPOATIKY TAON;
3~: evaAaooduevn TPIGACIKA TAOT.

3- ZUpBolo S: deixvel 6T PpTTOPUV va eKTEAOUVTAI GUYKOANAOEIG OE TTEPIBAANOV pE
augnpévo Kivouvo NAeKTPOTTANEIOG (TT.X. TTOAU KOVTA O€ JETAAAIKG oWwpaTa).

4- Z0pBolo TTpoBAeTTOpEVNG dIOdIKATIOG.

5- XU0pPolo eowTePIKAG OOPNAG OUYKOAANT).

6- EYPQMAIKOX Kavoviopog ava@opdg yia TNV OOQAAEId Kal TNV KATOOKEUR
HUNXavWV yia ouykoAAnon T6gou.

7- ApIBUOG PNTPWOU yia TNV avayvwpeion Tou GUYKOAANTA (atrapaitnto yia Tnv
TEXVIKA oupTrapdoTaon, {ATNON avTaAAOKTIKWY, avadnTtnon KATOOKEURG TOU
TIPOIOVTOG).

8- A1T0500£I§ KUKAWHOTOG OUYKOAANGNG:

- 1 QVWTOTN TAON OE AVOIXT6 KUKAWHAL.

-1 fU : Kavovikotronpévo pedpa kal avrioTolxn TEon ToU WTTopouv va
'ITC(pEXOVTGI aTTo TO OUYKOAANTH KOTA TN OUYKOAANGN.

- X : Xxéon OioAeiTroucag Asimoupyiag: Oeixvel To xpOvo KaTé Tov OTToi0 O

OUYKOAANTAG PTTOPET VO TTapEXEN TO avTioTolXo peupa (idia KoAdva). EkppadeTal
o€ % Baaoel evog kukAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTITé epyaciag, 4 AeTITG TTavong
KATT.).
Y€ TEPITITWON TToU EETTEPAOTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPraNg (TEXVIKOU Trivaka,
avagpepduevol oe 40°C TepIBaAAovTOG), eTTepBacivel n BepuIkn TTpooTacia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpl Tou n Beppokpaciao Tou dev KaTePei oTa
ETTITPETTOEVA OPIA).

- AIV-AIV : Agixvel TNV KAipoka puBpiong Tou peUpaTog ouykOAAnong (eAdxioTo -
JéyioTo) OTNV av1i010|xr] 180N Té&ou.

9- Tsxvn«x XAPAKTNPIOTIKA TNG YPAUUAG TPOYOSOaiag:

- U, : EvaA\aoodpegvn Taon kai ouxvotnTa Tpo@odociag oUYKOANTA (aTrodekTd
OpIG +10%)

= L 1oy HAVLOTATO ATTOPPOPNHEVO PEUND OTTO TN VPO

S I'IpuypaTlKo pelpa Tpopodoaiag.

10- = : Atia Twv cxcq)a)\awv KaeuoTspnpsvng EVEPYOTTOINONG TIOU TIPETTEI VO
TIPOBAEPTEI yIa TNV TTPOCTAGIA TNG YPAUUAG.

11- ZU0pBoAa avapepdueva o€ KAVOVEG ATPAAEIAG N GNUACIA TWV OTTOIWV AVAPEPETAI

10 KEP. 1 “TevIKr) aOPAAEIa yia TN ouyKOAAnon T6gou .

Znueiwon: To ava@epOuevo TTAPAdEYPa TNG TAPTTEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONUACiag
TwV OUPBOAWY Kal Twv yneeiwv. O akpIBeig TIHEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA OTNV KaToXr 0ag TIPETTEl va dlaBacTolv KaTeuBeiav oTov TEXVIKO TTivaKa

T0

U i510U TOU GUYKOAANTA.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

ZYTKOAAHTHZ:
AAMMNA:

BAéme mivaka 1 (MIN.1).
BAére mivaka 2 (MIN. 2).

To Bdapog Tou ouyKoAANTA avaypdgeTtal otov Tivaka 1 (MIN.1).

4.

MNEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH

4.1 ZXEAIATPAMMA ANA MONAAEX

(0]

KOTOOKEUOOUEVEG O€  TUTTWHEVA  KUKAWMOTA  Kal

OUYKOANTAG  aTroTeAEiTal  OUCIOOTIKG amd  povadeg 10XU0G  Kal  eAEyxou,

BeATioTOTTOINUEVEG  LWOTE VO

ETMITUYXAvVOVTal PEYIOTN OEIOTTIOTIO Kal EAATTWHEVN OUVTHAPNON.
AuTOG 0 GUYKOAANTAG EAEYXETOI OTTS £VaV JIKPOETTESEPYQOTH TTOU ETTITPETTEN TN PUBUION

EV

G pEYGAOU apIBUOU TTOPAUETPWY WATE VA ETTITUYXAVETaI Pia BEATIOTN GUYKOAANON

o€ KGO KaBeoTWG Kal UAIKG. Eival avaykaio 6pwg, yia va ekgeTaAAedovtal TTARpwG ol
aTrodO0EIG TOU, VA YVWPIfovTal KAAG Ol AEITOUPYIKES IKAVOTNTEG.

Nepiypaen (EIK. B)
1-

2-

8-
-

10-

1"

12-

Eicodog vpuppng TPOQPOd0Ciag HOVOPUOIKH, OpAda avopbwTth Kai
OUMTTUKVWTEG ETITTESWONG.

Fépupa switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kai vipdiBepg. Metatpémer Tnv
avopBwuévn Tdon ypoaupng o€ evahhaoaduevn Tdon UWnARg ouxvotnTag Kai
TIPAYUATOTIOIE TN PUBUION TNG 10XU0G O€ ouvAPTNaN Tou {nToupevou pelpaTog/
TAONG OUYKOAANONG.

MeTaoXNUOTIOTAG UWYNANG CUXVOTNTAG; N TTpwTeUouada TUAIEN TpopodoTeiTal
HE TNV JETOTPETTOPEVN TAON ATTO TO PTTAOK 2. XPEIAZETAI VIO VO TTPOCAPHOLEl TAON
Kal pEUPA OTIG TIHEG TTOU €ival aTTapaiTNTeEG 0TN Sladikaagia GuykOAAnang T6¢ou
Kal, CUYXPOVWG, va JOVWVEl YaOABaVIKG To KUKAWPG GUYKOAANONG TNG YPAUMUAG
TPOPOd0Uiag.

Agutepeliouoa YEQuPa avOopBWaONG PE ETTAYWYN ETTITTESWONG: UETATPETTEI TNV
160N / evahhaoaduevo pelpa TTou TTpounBeleTal atrod Tn deutepeUouaa TUNIEN o€
ouvexég pelpa / Taon oAU XapnAoU KupaTiopou.

Fépupa switching pe TpavdioTopg Kal VIPAiBEPS. HETATPETTEI TO PEUPA €650V
oe 6eutepevov amd DC oe AC yia Tn ouykoAAnon TIG AC.

HAekTpoviké cUoTnpa eAéyxou kal puBpiong. EAEyxel oTiypiaia TNV TIUR Tou
PEUPATOG OUYKOAANONG KOl TO CUYKPIVEI PE TNV TIMA TTOU TTPOBIOPICTNKE ATTO
TO XEIPIOTH. AIGHOPPWVEI TOUG TTOAJOUG eAéyxou Twv drivers Twv IGBT TTou
TTpayparotrololv T puBuion.

Noyikn gAéyxou AsiToupyiag Tou oUyYKOAANTA: TTPOYPApPPOTICEl TOUG KUKAOUG
OUYKOAANONG, TTIPOCTALEI TOUG EVEPYOTTOINTEG, ETTIOEWPET TA CUCTANATA ACPAAEING.
Mivakag TTPoypauHATIONOU KAl EUPAVIONG TWV TTOPAUETPWY KOl TPOTTWV
AgiToupyiag.

FevvATpia gutrupevpaTog HF.

HAekTpoBaABida agpiou rpooTaciag EV.

- AvepioTAPOG WYUENG TOU CUYKOAANTA.

PUBuIoN £§ arOooTAOEWG.

4.2 ZYIZTHMATA EAETXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ
4.2.1 TINAKAZ MIZQ (EIK. C)

1-
2-
3-
4-

KaAwdio Tpogodoaiag 2P + (P.E.).

Ievikog d1akotrTng O/OFF - I/ON.

20vdeon owAnRva agpiou (LEIWTAPAG TTIEONG PIGANG - CUYKOAANTR).
ZUVOEOHOG VIO XEIPIOHOUG £ OTTOOTACEWG:

Eivar duvatév va e@apudoete 0T0 OUYKOAANTH, pEOw €1BIKOU ouvdéopou 14
TTOAWV TTOU BpioKkeTal OTO TOW MEPOG, OIAPOPETIKOUG TUTTOUG XEIPIOPOU €§
ATTO0TACEWG. AUTOG O UNXAVIOPOG OvayvVwPICETal QUTOPOTA Kal ETTITPETTEI VO
puBpioeTe TIa akOAOUBEG TTAPAUETPOUG:

- XeIpIOPOG £ ATTOOTACEWG ME EVO TTOTEVOIOUETPO:

TTEPIOTPEPOVTAG TO DIAKOTITN TOU TTOTEVOIOUETPOU PETATPETTETAI TO KUPIO PEUUT
amé eAdyIoTo o€ péyioTo. H pUBuIon Tou Kupiou peUPATOG €ival OTTOKAEIOTIKA
TOU XEIPIOPOU €& ATTOOTACEWG.

XeIPIOPOG £ ATTOOTACEWG ME TTEVTAA:

n Ty pedpaTog Kabopidetal atrd Tn B€on Tou TTeVTAA. X TpdTTo TIG 2 XPONQN,
€TTIONG, N TTiEON TOU TTEVTAA €VEPYEi WG XEIPIOPOG OTAPT yia TO UNYAvnua oTn
B¢éon Tou TTARKTPOU AGuTTOG.

XelpIopoOG £§ ATTOOTACEWG E BUO TTOTEVOIOUETPA:

To TTPWTO TTOTEVAIOUETPO PUBICel TO KUPIO peUpa. To BEUTEPO TTOTEVOIOUETPO
pubpiCel pia GAAN  TTAPAPETPO TTOU  €gapTATal amd TOv €vePYd TPOTTO
OuykOAAnong. lMepioTpépoviag autd TO TIOTEVOIOUETPO  eU@avileTal n
TIOPAPETPOG TTOU PETARGAAETON (TTOU OEV EAEYXETAI TTIQN PE TOV TTEPICTPOPIKO
S1aKkoTITN Tou Trivaka). H évvoia Tou delTtepou TToTevaIOuETpou eival: ARC
FORCE o¢ 1p61m0 MMA ka1 TEAIKH KAIMAKA o€ 1péTro TIG.

4.2.2 Nivakag pmrpootd (EIK. D)

1-

3-
4-
5.
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AilakoTTEG EMIAOYNAG TPOTTWV AgITOUpPYiagG:
MMA

TIG-2T

\TIG-4T ) Emidoyéag Tpdtiou TIG/MMA:

Tpotog Aeitoupyiag: TIG 2 XPONQN, TIG 4 XPONQN kai Tpé110G
MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

LAGHF_) Emoyéag TpdTou TIG:

Tpoémog Aertoupyiag: TIG DC pe epmipeupa HF, TIG DC pe
eutrUpeupa LIFT, TIG AC.

Auxvieg Tpoadiopiouol TTAPAPETPWY GUYKOAANONG.

Z1aBepn Auxvia: TTpwTn Agitoupyia (Halpo TTedio),

Avapoafnvopevn Auyvia: deutepn Asitoupyia (KiTpivo TTedio).

AA@ap1BunTIKA 086VN.

Mpdoivn Auxvia TTapouaciag Tdong oTnv £é§odo.

Kitpivn Auxvia: kavovika gival oBnoTr, 61av avdapel Seixvel To TTAOKAPIOHUa TG
OUYKOAANTIKAG PNXaVAG Adyw TTapéupaang MIOG TwV akOAOUBWY TTPOCTACIWV:

- OgppIKN TTPOCTACIA: OTO ETWTEPIKO TNG CUYKOAANTIKAG PNXAVAG N Bepuokpacia
£yIve UTTEPPBOAIKN. H OUYKOAANTIKR pnyavr] PEVElI QVaPPEVN XWPIG va TTApPEXE!
PEUPA PEXPI TNV ETTIOTPOYH OTNV KAVOVIKN Bepuokpaacia. H atmrokatdoTaon gival
auTouaTn.

MpooTacia yia uTTéP Kal UTTETACN YPAPHNAG : HTTAOKAPEI TN GUYKOAANTIKF uNXavr
av n 1édon ypapung ival utrepBoAiKa uwnAn (Trdvw atd 264V ac) i utrepBoAIKa
XOUNAA (katw amd 190V ac).

MpoaoTacia amd BpaxukUKAwWa: €TTOANBeUTNKE €va BpayxUKUKAwUa SIGPKEI
avwTepng atrd 1,5 sec (kOANPA Tou NAEKTPODIOU) KAl N CUYKOAANTIKA PNXavh
MTTAOKAPETAI.

H amokatdoTaon gival autdéparn.

H kwdikotroinon otnv 006vn gival n akéAoudn:

”AL. 17: avwpalia otnv Tpwrelouca Tpogodoaia: n Tdon Tpopodoaiag ival
€KTOG range +/- 15% oe oxéan Ye TNV TIPH TTOU avaypa@ETal OTNV TEXVIKA TTIVOKIDA.
MPOZOXH: H utrépaon Tou TTPOAVOPEPOUEVOU AVWTATOU Opiou Tdang Ba
BAdyel cofapd To oUOTNA.

”AL. 2” mapépfaon evdg Twv BeppoaTaTwV aoPaAeiag eEaitiag utrepBépuavang
TNG OUYKOAANTIKAG pNXaVAG.

MARKTpO Kol EvkovTep €mMIAOYNAG KOl TTPOCSIOPICHOU TWV TTAPAHETPWV
OuyKOAANnonNG.

Emtpémel TNV emAoyn piag Twv dIaBEcIywy TTOPaPETPWY TTou cuvduddovTal
Je Tov TPOTTIO GUYKOAANONG/PEUNATOG TTOU BEiXVETAI ATTO TO AVOUMO MIOG TWV
Auyviwv (2).

Auxvia 1

Mpwtn AsiToupyia:
Arc Force

e 1poémo MMA emmiTpémel Tn pUBUION Tou duvapikou utrepelpatog "Arc Force”
(pUBHIoN 0-100%) pe évdeign otnv 0B6vn TG TTocooTIaiag adénong o€ oxéon
ME TNV TIPA TTPOETTIAEYPEVOU PEUPOTOG GUYKOAANONG. AUTH n pUBuIon BeATIWVEI
TN PEUCTOTNTO OUYKOAANONG KOl OTTOPEUYEl TO KOAANPA Tou nAekTpodiou OTO
UETOAAO.

MNpoaépio

e 1poTTo TIG emTpéTrel TN pUBUION TOU XPOVOU TTPO GEPIOU O€ Sec.

Ae0Tepn AsiToupyia:

NMPOGEPMANZH HAEKTPOAIOY

e 1pomo TIG AC avtirpoowTtredel TNV TIPM Tou apiBunTIkoU TTPoiévTog Tou
peUPaTOG ETTI TO XPOVO TTPOBEPPAVONG Tou NAeKTPodiou atrd BoAgpduio katd Tnv
avdagpAegn Tou T6¢oU.

Auyvia 2

Mpwtn AsiToupyia:
APXIKO PEYMA
e 1péTIO TIG 4 Xpovwv €mMTPETTEl TN PUBPION Tou apxIKoU PelpaTOG TTOU
dlaTnpeital yia 6Ao To XpOVOo OTTOU PEVEI TTIECPEVO TO TTANKTPO AGUTTOG.

Aeltepn AsiToupyia:

BI-LEVEL

e 1pomo TIG 4 xpdvwv evepyotroiei Tn AsitoupyikdtnTa BI-LEVEL kai emiTpétel
T PUBHION TOU PEUHATOG SEUTEPEUOVTOG ETTITIEDOU ETTITPETIOVTAG TN XEIPOKIVNT
pubuion (ammd TO TT)\nKTpo AGuTTIag KaTd ™ cuvKoA)\ncn) avauyeoa oTta duo
SIopOpETIKG eTTiTTESA pEUPATOG: |, Kat |,. To KUpIo emiTredo peuparog |, kabopiceral
atmd 10 TPOCdIoPIoUEVO pauua ouvKo)\)\r]cr]g, EVW TO €TTiTTESO I uTTopEl va
peTaBAMETaI PE TO EVKOVTER HETAGU TNG EAAXIOTNG TIUNAG PEUUATOG K ™G TIiPAg
Kupiou pelpaTog GUYKOAANDNG.



MNa va atevepyotroioete Tn Acitoupyia oe BI-LEVEL trepioTpéyte 10 Evkdviep
apIoTEPOOTPOPA PEXPI TTOU OTNV 0006vn eugavidetal "OFF”.

e
)

Auxvia 3 /IIII?\
MpwTn AsiToupyia:
Kupio pevpa
>e 1pomo TIG DC ka1 MMA emiTpétrel Tn pUBUION TNG PEONG TIPAG TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG.
e 1poTI0 TIG AC emiTp€TTel TN PUBUION TNG ATTOTEAEGUATIKAG TIUAG TOU PEUPATOG
OUyKOAANoNG.
Agltepn AsiToupyia:

AEITOYPIIA E NAAAOMENO TPOMNO

pX3 TpOTTO TIG AC/DC svspvonowl ™ Aemoupyia oe MAAAOMENO TpOT[O
Kal EMTPETEl TN PUBUION TOu PEUNOTOG SeEUTEPOU ETNITTESOU |, TTOU WTTOPET va
evaAAdooeTal Pe To KUPIO psuua I, otnv Trcx)\uwan

H TI|JI’] TOU PedpaTog |, PTTopei va usmBaMsTal aTro T0 EAAXIOTO WG TNV TIKA Kupiou
pelaTog cuvKoA)\r]or]g L.

MNa va aﬂsvspyonomcen ™ )\snoupwc( ae MAANOMENO T1pdTT0 TTEPIOTPEYTE TO
EvkévTep apioTepOOTPOPA PEXPI TTOU OTNV 086vn ep@avidetal "OFF”.

T
»

Auxvia 4 JHP‘

MpwTn AsiToupyia:

TEAIKH KAIMAKA

e 1pomo TIG AC/DC emitpémel T pUBuion Tng TEAIKHXZ KAIMAKAL Tou
pelpatog ouykOAANoNg oTnv ameAeubépwon Tou TAAKTPou Adutrag. AuTh n
pPUBHION ETITPETTEI VA OTTOPEUXOEI O OXNUATIONOG TOUu KpaTApa OTo TEAOG TnG
OUYKOAANONG Kal ETTITPETTEI TO YEPIOUO PE TO UAIKO Tpo@odoaiag Katd Tn @dan
KaB6d0ou Tou PEUATOG.

Agutepn AsiToupyia:

ZYXNOTHTA

Ze 1poto TIG AC/DC MAAAOMENO (1,
TIPOCDBIOPICETE TN CUXVOTNTA TTu)\pwor]g
Ze 1po10 TIG AC pe amevepyotroinuevn TraApwon ( |, = "OFF” ) emtpémel T
pUBUION TNG ouxvoTtnTag os AC.

eival dlaopeTikG atré "Off” ) emTpéTel va

2

)
Auyvia 5 BAL
MpwTn AsiToupyia:
META AEPIO
¢ 1poTo TIG AC/DC emiTp€Trel Tn pUBUIGN TOU XpOVOU PETA €PIOU O€ Sec.
AedTepn AsiToupyia:
BALANCE

Ze 1pomo TIG AC/DC mraAAopevo emmpémer Tn pUBuion Tou BALANCE. Autr n
TIOPAHETPOG AVTITIPOOWTTEVE TN OXECN (O€ TIOOOCTG) AVAUEDT OTO XPOVO OTTOU TO
peUpa PBpioketal 0TO PEYOAUTEPO ETTITTESO |, KaI TN OUVOAIKN TTEPIOd0 na)\uwang
Emiong, yia 1a povn)\a AC/DC, oTtov TpOTTO TIG AC (pe amvspvonompsvn
TAAJWON), N TTOPAPETPOG QVTITIPOCWTIEVEI PIO OXECN AVAPECT O€ XPOVO HE
BeTIKO peUpa Kal XpOVO PE apvnTIKG pEUNA: GV N TIUA TNG TITAPAPETPOU gival BETIKA
ETMITUYXAVETAl PeyaAUTePn Béppavon kal dieioduon aTo PETAANO, av n TIPA TNG
TIOPAPETPOU Eival APVNTIKN ETTITUYXAVETAI HEYOAUTEPN ETIPAVEIOK KaBapioThTa
Kal geyaAUTepn Bépuavon Tou nAekTpodiou, av n TIUf TNG TTAPAPETPOU E€ival
HUNOEVIKN ETTITUYXAVETAI ICOPOTTIO AVAPECT OE apvNTIKO PeUPa Kal BETIKO pelua
atnv mepiodo Tng auxvotntag AC. (MIN. 5).

7- Toaxutpia apvnTIKA (-) yio oUvdean kaAwdiou GUYKOAANGNG.

8- XU0vdeopog yia oUvdeon KaAwdiou TTARKTPOU AGUTTAG.

9- X0vdeopog yia oUvdeon owArva agpiou Adutag TIG.

10- TayuTtpida apvnTikA (+) yia oUvdeon KaAwdiou GuykOAAnang.

5. EFTKATAZTAZH

A NPOZMPOZOXH! EKTEAEXZTE OAEZ TIZ ENEPFEIEX ErFKATAITAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO XYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHZITO
KAI ANOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
MNEMEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATIOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTH, €KTEAEDTE Tn OUVAPPOAGYNON Twv dlapépwyv
TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUQTIA.

5.1.1 ZuvappoAéynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (EIK. E)

5.1.2 YuvappoAdynon kaAwdiou ouyk6AAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)
(MMA)

5.1.3 TPONOZ ANYWQZXHZ TOY ZYTKOAAHTH

OAeg o1 CUYKOAANTIKEG HNXOVEG TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO TrAPOV EYXEIPiSIO
TPETTEI VO AVUYPWVOVTaAlI XPNOIPOTToIWVTag Tn AaBf 1 Tov TpopnBsudpevo
IHAvTa av TTPoBAETTeTaI YIa TO povTéAO (ouvappoAdynon ommwg oTtnv EIK. F1).

5.2 TONMOOETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvrotrioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTA WOTE VO PNV UTTAPXOUV EUTTOdIa OE
ox€on Je To avolypa £10680u Kal eE6B0U Tou aépa YUENng (eavaykaopévn KukAogopia
HéOW QVEUIOTAPA, av UTTAPXE!). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppoouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, SIOBPWTIKOI OTOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TouAdxioTov 250mm eAeUBepoU XWPOU YUpw aTrd TO GUYKOAANTH.

A MPOZOXH! TomoBetioTe TO OUYKOAANTAN O€¢ opIfovTio emiTedo
KAaTAAANANG IKaVOATNTAG POG TO BAPOG WOTE VA aTTOPEUXBOUV TO avaTToSoyupioua
A €eMKOVOUVEG HETOKIVAOEIG.

5.3 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv ekTeAéoeTe OTTOINBATIOTE NAEKTPIKK OUVOEDN, BEBaIwBEeiTE OTI Ta GTOIXEIQ TTOU
avaypd@ovTal GTov TEXVIKO TTVOKO TOU GUYKOAANTH QvTIOTOIXOUV OThV TGON Kal
auyvéTnTa TOoU JIKTUOU TTou dIaTiBevTal GToV TOTTO EYKATACTAONG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl va ouvOEBEl aTTOKAEIOTIKG O€ éva oUGTNPA TPOPOBOTiaG PE
YEIWPEVO aywyo oudETEPOU.

- Na va egao@alioete TNV TIpooTacia ammd TNV EPUEON E€TTAQK, XPNOIMOTIOIEITE
S1apopIKoUg dIOKOTITEG OTIWG:

- Tutmou A ( ) YIO HOVO®OCIKE HNXavAPaTa,
- Tutou B ( ) YIO TPIQACIKG UnXavApaTa.

- Na va ikavotroloUvTal of ouverkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvIoTaTal n oUVOEDN TNG OUYKOAANTIKAG WNXAVAG OTa onueia SIGETTapAg Tou
SIKTUOU TPOPOdOTiag TTOU TTAPOUCIAZoUV GUVBETN avTIOTAON KATWTEPN OTTé Zmax =
0.2270hm (1~).

- H ouykoAANTIKA pnxavn dev TrepiAapBAavetal OTIG aTraITACEIG Tou Kavoviopou IEC/
EN 61000-3-12.

Av guvdebei og dnpooIo dikTUo Tpowoéoclag, ival euBuvn Tou €101KOU EYKATAOTAONG
i Tou xpncm va emraAnBeloer OTI n OUYKOAANTIKA pnxavr) utropei va ouvdebei (av
avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TOV Popéa Tou SIKTUOU SIOVOUAG).

5.3.1 PEYMATOAHTHZ KAI NPIZA:

ouvdEéaTE OTO KOAWDIO TPOPodOoaiag évav KAVOVIKOTIOINUEVO PEUMATOAATITN (2P +
T (1~)), KatdAANANG IKaVOTNTAG Kal TTPOdIaBETE I TTPICa DIKTUOU £QOdIAOUEVN HE
QOPAAEIEG KAl AUTOPATO JIAKOTITN. To €I0IKO TEPUATIKO Yeiwong TTPETTEl va ouvOeBEi
oToV aywyo yeiwong (KiTpivo-Trpdaivo) Tng ypauuig Tpogodoaiag. O tivakag (MIN.1)
avaPEPEl TIG TINEG TWV KOBUOTEPNPEVWY BOPOAEIWV O ampere TTou cupfBouAevovTal
o€l Tou AVWTATOU OVOUAGTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI OTTO TO GUYKOAANTH Kal TNG
OVOUOGTIKAG TAoNG TPoPodoaiag.

APOZOXH! H pn TAPNON TWV TAPATTAVW KAVOVWYV KABIOTA
AVOTTOTEAQOMATIKO TO OUOTNHO ao@aAeiag TToU TPOBAETTETAI OO  TOV
KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia 1) pe emak6Aouboug cofapouc KivEUuvoug yia dTopa
(Trr.X. nAekTpoTTANSia) Kol AvTIKEiPEVA (TT.X. TTUPKAYIC).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

A NMPOZOXH! MPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYOEX ZIYNAEZEIX
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 mMm?) Baoel Tou PEYIOTOU PEUPOTOG TTOU TTIAPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH.

5.4.1 Zuyk6AAnon TIG

Zuvdeon AduTrag

- Eiodyete 10 KOAWDIO pEUPATOG OTOV EIBIKG TAXUCUVIETHO (-). ZUVOEOTE TO UVOETHO
TPIWV TTOAWV (TTANKTPO AduTTag) oTnV €1BIKA TTPida. ZuvOEoTE TO CWANVA agpiou TNG
AapTTag oTov EI5IKG GUVOETHO.

ZUvdeon kKaAwdiou ETIOTPOPNG PEUPATOG CUYKOAANONG

- Mpémel va ouvdeBei oTo PETAAMO TTPOG GUYKOAANDN 1 OTO PETAAAIKS TTdyKO OTTOU
QKOUMTTAEI, 600 TO SUVATOV TTIO KOVTE OTO ONUEI0 0UVOEDNG TTOU EKTEAEITAI.

AuTS TO KOAWDSIO TTpETIEI va ouvdeBEei GTOV OKPOBEKTN WE TO GUPBOAO (+).

Zuvawn ™meg (pluAr]g GEpIOU
BIBWwaTE TO PEIWTAPA mwng aTn BaABida TG IAANG agpiou TOTTOBETWVTAG aVANETT
TNV €I19IKK) TIPOCAPHOYT TTOU TTPOPNBEVUETal Tav £EAPTNHA.

- ZuvdéoTe TO OWAARvVa €1I0000U TOU OEPIOU OTO UHEIWTAPA Kal OQOAIOTE TNV
TTpopnBeuduevn Awpida.

- Aaokdapete T0 dOKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTHEONG TIPIV AVOIgeTE TN BaABida Thg
@IGANG.

- AvoigTe TN @IGAN Kal puBPioTE TNV TTOCOTNTA aEPioU (I/min) cUPPWVA PE Ta EVOEIKTIKG
atoixeia xpriong, BAée TaptréAa (MIN. 4). Evdexdpeveg diopbwaoeig aTn por) Tou
agpiou Ba PTTOPOUV va eKTEAOUVTAI KATA TN OUYKOAANON EVEPYWVTAG TTEVTA OTO
OakTUANIO TOU pelwTApPa TTieEong. EToAnBeloTe 1O KPATNMOA CWANVWOEWV Kal
OUVOETEWV.

MPOZOXH! KAivere mdvra 1n BaABida Tng @IdAng aepiou oTo TEAOG TG
epyaociag.

5.4.2 ZYTKOAAHZH MMA

Ixed6v OAa Ta eTmevOedUPEva NAekTPOdIa ouvdEovTal OTo BeTIkO TTOAO (+) NG

YEVVATPIOaG. EEQIpETIKG aTOV apvNTIKO TTOAO (-) Yia NAEKTPODIa TTEVOEDUNEVA PE OEU.

TUvdeon kaAwdiou ouykOAAnong Aafidag-Bdong nAekTpodiou

Dépvel 0To TEPPATIKO €vav €10IKO OKPOOEKTN TTOU OPAAICEl TO EEOKETTATTO YEPOG TOU

NAEKTPOBIOU.

AUTO TO KOAWDIO CUVOEETAI OTOV AKPODEKTN PE TO GUHBOAO (+).

TUvdeon kaAwdiou ETIOTPOPNG PEUPATOG CUYKOAANONG

2uvdEeTal 0TO PETAAAO TTPOG GUYKOAANGN 1) 0TO PETAAAIKO TTayKO GTTOU OTNpideTal, 600

YiveTal TTo KovTd oTo onpeio oUvdeong uTTd emegepyaaia. AuTO To KOAWDIO CUVDEETAI

OTOV OKPOJEKTN UE TO GUBOAO (-).

ZUOTAOEIG:

- MepioTpéwTe péxpl T0 BABOG TOUG CUVOETUOUG TV KAAWDiWV CUYKOAANONG OTIG
TOxeieg TPICeg (av UTTApXOUV) yia va £E00@aNICETE pI TEAEIQ NAEKTPIKN ETTOPN. Z€
avTiBeTn TTEPITITWON Ba dnuIoupyBoUV UTTEPOBEPUAVOEIG TWV IBIWV TWV CUVOETUWY
pE ypriyopn @Bopda TOUG Kal ATTWAEIQ OTTOTEAEOUATIKOTNTAG.

- Xpnoipotrolgite kaAwdia ouyKOAANGNG 600 TO dUVATOV HIKPOTEPOU UIKOUG.

- ATTOQEUYETE VO XPNONUOTIOIEITE PETAAANIKG pEPN TTOU OEV QVFAKOUV OTO KOPMATI
TIPOG GUYKOAANCN, WG avTIKATAOTAON TOU KOAwdIOU ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG. AuTO PTTOPET va gival ETTIKIVOUVO yIa TNV ao@AAEIO Kal va dWOEl Jn
IKQVOTTOINTIKG OTTOTEAETUATA YIO TN GUYKOAANON.

6. ZYTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

H ouyk6AAnon TIG civar pia diadikaoia guykOAANONG TToU  eKPETAAAEUETAI TN
BeppodTNTA TTAPayOUEVN OTTO TO EUTTUPO NAEKTPIKG TOEO , TTOU dlaTnpeiTal avapeoa o€
€va ATNKTOo NAEKTPODI0 (BoA@papiou) Kal To HETAAAO TTPOG CUYKOAANGN. To nAekTpddio
BoAgpapiou otnpiCetal ammd pia Adutra, KatdAAnAn yia va Tou peTadidel To pelpa
OUYKOAANONG Kal va TTPpoaTagUEl TO iBI0 TO NAEKTPADIO Kal TO PTTAVIO GUYKOAANONG
aTrod TNV ATHOCPAIPIKN 0&eidwan pEow TNG Porg adpavous agpiou (kavovika Argon: Ar
99.5%) Trou Byaivel atTé 10 KEpApIKS pTTeK (EIK. G).

MNa pia koA ouykOAANGn, €ival avaykaio va XPnoihoTIolEiTe TNV akpIBr) diapéTpo
nAexTpOdiou Pe To akPIREG pelpa, BAEmeTe Trivaka (MIN. 4).

H kavovikr TTpoegoxn Tou NAEKTPOBiou aTrd TO KEPAMIKO PTTEK Eival 2-3mm Kal PTTOPEi
va @Tacel 8mm yia YWVEIOKEG OUYKOAAATEIG.

H ouykdAANGnN TTpaypaToTroEiTal HEOW TNG TAENG TWV XEIAWV TNG aUvVdeaNG. MNa AeTTd
TaxnN KatdAAnAa TrposTolpacpéva (UéExpl Tmm ca.) dev xpelddeTal UAIKO €10aywyng
(EIK. H).

MNa peyaAuTepa Taxn eival amapaitnTeg papdol idiag ouvBeong Tou Bacikou UAIKOU Kal
KaTAAANANG diapéTpou, pe edIkr TTpoeTolyacia Twv xelAwv (EIK. 1). Eival avaykaio, yia
TNV ETMTUYIO TNG CUYKOAANGNG, TA KOPPATIO VO £XOUV KOBAPIOTE TIPOTEKTIKA KAl VO UNV
Trapouaidlouv ogeidio, Addia, ykpdaoa, SIGAUTEG KATT.

6.1.1 Epmopeupa HF kai LIFT

Eumopeupa HF :

To epmrUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU yiveTal Xwpig TNV €TTa@n PETagU nAekTpodiou
BoAppapiou kar péTOAAOU TTPOG OUYKOAANGT, HEOW MIOG OTTBAg TTaPAyOUEVNG
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ammd évav pnxaviopd uywnAng ouxvotntag. O TpOTTog auTdG EUTTUPEUPOTOG Oev
OUVETTAyETal OUTE EVOWHATWOEIG BOAQPAMIOU GTO PTTAVIO GUYKOAANONG, ouTe pBopd
TOU NAEKTPODiOU Kal TIPOOPEPE] Eva EUKONO Eekivnua o€ OAeG TIG BEoeIG oUYKOAANONG.
Aladikagia:

MéoTe T0 TAAKTPO AduTTag TTANGIAdovTag aTo YETAAAO TV aiXur Tou nAekTpodiou (2
- 3mm), avapévete To EUTTUPEUPA TOU TOGOU TToU pETadIdETal aTrd Toug TTaApoug HF
Kal, JE avappévo T6Eo, OXNMUATIOTE TO PTTAVIO TAENG OTO PETAAAO KOl GUVEXIOTE KATA TO
HAKOG TNG OUVSEDNG.

e TEPITITWON TIOU OUVAVTAOETE OUOKOAIEG OTO €guTTUpeUda TOEoU, TTapd OTI
BeBaioaTe TNV TTApouaTia agpiou Kal ival EPPAVEIG oI EKKEVWOEIG HF, unv emipévete
TIOAU OTO va UTTOBAAeTE TO NAekTpddIo oTn dpdon Tou HF, aAAd emmaAnBeloTe Tnv
ETTIPAVEIOKN aKEPAIOTNTA KAl TN SIGPOPPWAN TNG AIXHAG evOexopévwg {wnpelovTag
TNV PE OKOVIOUA, 210 TEAOG TOU KUKAOU TO pelpa PNndeviCeTal pe pubpIopévn KAidaka
KaBodou.

Epmipeupa LIFT :

To epmUpeuda Tou nNAEKTPIKOU TOEOU YiveTal OTTOMAKPUVOVTAG TO NAEKTPODIO
BoAppapiou ammd TO PETAAAO TTPOG OUYKOAANGON. AUTOG O TPOTIOG EUTTUPEUNATOG
TIPOKaAEi AlyOTEPEG NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXANOEIG KAl EAATTWVEI OTO EAAXIOTO TIG
EVOWPATWOEIG BoAppapiou Kal TN ¢Bopd Tou nAekTpodiou.

Aadikaoia:

AKOUUTIAOTE TNV QIXMr) TOU NAekTpodiou oTo PETAAAO, PE eAappd Trieon. MéoTe Babid
10 TTAAKTPO AGUTTOG KAl ONKWOTE TO NAEKTPAOIO KATA 2-3mm pe pIKpR kaBuaTépnan,
ETMTUYXAVOVTAG €701 TO €UTTUPEUPA TOU TOGoU. O OUYKOANTAG apXIKd TTapdyel éva
pelpa Iy, o » META aTTO Aiyo B8 TTapdaxBei To PUBHICPEVO PEUUA GUYKOAANGNG. ZT0 TEAOG
T0U KUKROU T0 pelpa pndevideTal Ye TN pubuIopévn KAiaKa KaBAdou.

6.1.2 Zuyk6AAnon TIG DC

H ouykdéAMnon TIG DC eival katdAAnAn yia 6Aoug Toug avBpakoUxoug XAAuBeg
XAUNAWY Kol UWNAWY KPapdTwy Kal Ta Bapid péTaAAa, XaAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal
KpduaTa Toug.

MNa Tn ouyk6AAnon og TIG DC pe nAekTpodIo aTovV TTOAO (-) XPNOIPOTIOIEITAI YEVIKA
NAEKTPOBIO e 2% Oopiou (Tavia XpwpaTIoPEvn KOKKIVN) 1 TO NAEKTPOdIo e 2%
Kepiou (Taivia xpwpaTiopévn ykpr).

Eival avaykaio va okovioete agovikd 1o nAekTpddio BoAgpapiou, BAETe eik. FIG.
L, TTpogéxovTag WoTe N aixurn va gival VIEAWS OPOKEVTPN YIa VO OTToPeUyovTal
EKTPOTTEG TOLOU. TO OKOVIOUO TTPETTEI va EKTEAEITAI KATA TO WAKOG TOU NAeKTpodiou.
AuTA n evépyeia Ba eTavaAauBAaveTal TTEPIOdIKA O GUVAPTNON TNG XPAONG Kal TNG
PBopdag Tou nNAekTpodiou R éTav To idI0 KNAIBWBONKE aTTPORAETIT, OEEIBWONKE 1 eV
Xpnopotoiénke cwoTd. e Tpomo TIG DC eival duvath n Aeiroupyia 2 xpévwy (2T)
Kal 4 xpovwv(4T).

6.1.3 Zuyk6AAnon TIG AC

AuTdg 0 TUTTOG OUYKOAANGNG ETTITPETTEI VO OUYKOAAEITE O€ PETAAA OTTwG aloupivio
Kal POYVACIO TTOU OXNMOTICOUV OTNV ETTIQAVEIR €va TTPOOTATEUTIKO KOI WOVWTIKO
o&eidlo. AvaTpéTrovTag TNV TTOAIKOTNTA TOu PEUPOTOG OUYKOAANONG KOTOPOBWVETE va
“OTTGOETE” TO ETTIPAVEIOKO OTPWHA OEEIDIOU HETW EVOG PNXAVIOWOU TToU AEyETal “IOVIKA
appoBoAn”. H tdon eivar evalakTika BeTikr) (EP) kai apvnTikry (EN) o1o nAekTpodio
BoAppapiou. Katd 1o Xpdvo EP 10 0&gidio apaipeital atrd Tnv emedveia (“‘kabapiopog”
N “vTeKaTtdaq”) emMTPETTOVTAG TO OXNUATIONS Tou pTraviou. Katd 1o xpdvo EN yivetarl n
PEYIOTN BEPUIKA €I0Popd aTo PETAANO €TTITPETTOVTAG TN OUYKOAANON. H duvatdtnta
va PeTAaBAAETE TNV TTOPAUETPO balance og AC eITPETTEI va EAATTWOETE TO XPOVO TOU
pevpartog EP 010 EAAXIOTO ETTITPETTOVTOG MIA TTIO YPyOpPn GUYKOAANOT.

MeyoAUTEPEG TINEG 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 KoppaTioU. H xpAon iag TIAG balance oAU xauAAn ouvemayetal
N dlelpuvon Tou TOEOU Kal TOU OTTOSEIDWUEVOU WEPOUG, TNV UTTEPBEPUavAn Tou
NAekTPOdIOU pe £TTAKOAOUBO OXNUATIOPO HIAG OPaipag oTnV aIXur Kal EAATTwan TG
EUKONIOG EUTTUPEUPOTOG KOBWG Kal TNG KATEUBUVTIKOTNTAG Tou TOgou. H xprion piag
utrepBoAIKAG TIWAG balance ouvemayetal éva ptrdvio ouykOAANong “Aepwuévo” pe
OKOUPEG EVOWUATWOEIG.

O mivakag (MIN. 5) ocuvowilel TIG OuvéTTElEG PETABOAAG TWV TIOPAUETPWY OTN
guykOAAnon AC.

Ze 1pé10 TIG AC €ival duvaTr n Aeitoupyia 2 xpovwv (2T) kai 4 xpovwv (4T).
loxUouv etriong o1 0dnyieg agopolpeveg Tn d1adikacia CUYKOAANGNG.

>tov Trivaka (MIN. 4) avaypdgovTal Ta eVOEIKTIKA OTOIKEIQ YIa TN OUYKOAANON o€
ahoupivio. O kKataAANAGTEPOG TUTTOG NAeKTPOdiou eival TO NAEKTPOdIO KaBapol
BoAppapiou (Awpida TTPAECIVOU XPWHATOG).

6.1.4 Aladikaoia

- PuBuiote 1O pedpa ouykOAAnoNng oTtnv E€mOUPNT TIMA HE TOV TTEPIOTPOPIKO
BI0KOTITN. KaTd Tn ouykOAANonN, TTPOCAPUOCTE EVOEXOMEVWS OTNV TIPAYMATIKA
avaykaia BepIKr) OUVEICPOPA.

- MiéoTte 10 TAAKTPO AGUTTag eTTAANBeUOVTAG TN OWOTH por| agpiou améd Tn AduTra.
PuBuioTe, av xpeiadetal, 1o xpovo NPO AEPIOY kai META AEPIQY. Oi xpdvor auTtoi
puBpidovTal avaloya pe TIG AEITOUPYIKEG ouVONKeG. EIdIKA n kaBuoTépnon Tou agpiou
TIPETTEl Va gival TETOIO WOTE va ETTITPETTEL, OTO TEAOG TNG OUYKOAANONG, TO KPUWHA
Tou nAekTpodiou Kal Tou BuBiopaTog xwpig va épBouv oe eTTapn PE TNV aTHOCPaIpa
(oge1dwoelg kal KNAIBWOEIG).

Tpotrog TIG pe diadoxn 2T:

- MiéaTe péxpr To TEAOG TO TTANKTPO AduTTag (P.T.), evepyoTToInaTe TO EUTTUPEUPA TOEOU
Kai dlatnpAoTe o€ 2-3mm Tnv atrdéoTaoT TOU JETGAAOU.

- Mo va diakdywete TN OUYKOAANON aTTEAEUBEPWOTE TO TTIARKTPO TNG AGuTIag
TIPOKaAWVTAG TN Baduiaia akipwaon Tou PeUPATOS (v EVEPYOTTOINBNKE N AeIToupyia
TEAIKH KAIMAKA) 1} To dueco oBroigo Tou TOEou pe eTTAKOAOUBO PETE aépIo.

Tpotog TIG pe diadoxn 4T:

- H mpwrn mieon Tou TTARKTPOU TTPOKAAE TO €UTTUPEUPA TOU TOEOU pE €va pelpa
Stan - zmnv ans))sueapwon TOU"ITM]K:TpOU T0 PEUUA gvsﬁmva MEXPI TNV_TIHI TOU
pelpaTOg CUYKOAANONG. H Tipr auTr diatnpeital akOpa Kol PE aTTEAEUBEPWHEVO
TAAKTpo. OTav {avarmedeTal To TTANKTPO TO PEUPA EAATTWVETAI KATA TN AgiToupyia
ouvaptnan TEAIKH KAIMAKA péxpr | .. AuTo TO TeEAeuTaio Siatnpeital PEXpI TNV
aTTeAEUBEPWAN TOU TTAAKTPOU TTOU OAOKANPWVEI TOV KUKAO GUYKOAANONG apxidovtag
Tnv mepiodo META AEPIOY. AMIwg av kaTd Tn Asitoupyia atTeAeuBepwVeTal TO
TIAAKTPO, 0 KUKAOG OUYKOAANDNG TeAsiwvel apéowg kal apxicel n mepiodog META
AEPIOY.

Tpomog TIG pe Siadoxn 4T kai BI-LEVEL:

- H mpwtn Tieon Tou TTAAKTPOU TTPOKAAEi TO €UTTUPEUPA TOU TOEOU pe éva pelpa
Ism. 2mnv ans))sueapwon TOU"ITM]K:TpOU T0 PEUUA gvsﬁmva MEXPI TNV_TIHI TOU

peUPaTOG GUYKOAANONG. H Tipn auTr diatnpeital akOpa Kol PE aTTEAEUBEPWHEVO

TIAAKTPO. & KABe €TTOpEVN Trieadn Tou TTAAKTPOU (0 Xpovog peTagy Trieong Kai

aTTEAEUBEPWONG TTPETTEN VA €ival OUVTOPOG) To pelpa Ba peTaBAAAETal avapesa o€

TIN TIpoadlopiouévn oe TTapdueTpo BI-LEVEL I, kai Tiur kupiou pedparog |, .

AloTNPWVTAG TO TTAAKTPO TTIECUEVO YIa TTOPATETANEVO XPOVO TO pelpa KaTeBaivel

péxpr . AuTO To TeAeuTaio diatnpeiTal HEXP! TNV aTTEAEUBEPWAN TOU TTAAKTPOU

TI0U OAGKANPGVEI TOV KUKAO ouyk6AAnong apxifoviag tnv tepiodo META APIOY

(EIK. M). AMiwg av katd Tn Aerroupyia TEAIH KAIMAKA atreAeuBepwivetal 10

TIAAKTPO, 0 KUKAOG OUYKOAANONG TeAsiwvel apéowg kal apxicel n mepiodog META

AEPIOY.

6.2 YTKOAAHZH MMA

- Eival anaopaitnto, ce k&Be nepimwon, va avarpéxere oG evoeitelq
TOU KATAOKEUQOTH MNOU  ava@epovial NAvw OTn  OUOKEUAOIa  TwV
XPNOIUOoMoIoUPEVWY NAEKTPOBIWV Ol Oroieg OEIXVOUV TN CWwOoTA MOAIKOTNTA
TOU NAEKTPODIOU KAl TO OXETIKO BEATIOTO peupa.

To peuua CUYKOANNONG NPeEnel va puBuiletal oe oxeon Pe TN JIAUETOO ToU
XPNOIUOMOIOUPEVOU NAEKTPODIOU KAl JE TOV TUMO TOU APPOU Mou BEAeTE
Va ekTEAECETE, EVOEIKTIKA Ta XPNOIMOMOIOUPEVA PEUUATA YIA TIG dIAPOPES
SIapETPOUG NAeKTPOdIOU eival:

@ HAek1poS10 (mm) P_°””° OUYKOAANONG (A)
min. max.
1.6 25 s
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Na éxere um\ognv ocag om yia ideg Odlauerpoug nAekipodiou Ba
XpNOIonolouvTIal NWNAEG TIMEG PEUPATOG YVIA OPILOVTIEG CUYKOANNOCEIG,
EVW YIa OUYKOAOEIG KABeTeg N nAvw and 10 KEPAN Ba npenel va
XPNOIMOMOIOUVTAI MIO XAUNAEG TIMEG PEUNATOG.

- Ta pnxaviké xapoKTnpIoTIKE TG oUvdeong ouykOAAnong kabopilovTal, TEpa ammod

TNV €mAeypévn €viaon peUPATOG, aTTO TIG GAAEG TTAPAPETPOUG CUYKOAANDONG OTTWG

MAKOG TOEOU, TaxuTnTa Kal B€0n ekTEAEONG, SIGUETPO Kal TTOIBTNTA TwV NAEKTPODBIWV

(y1a TN OWOTH GUVTAPNON TTPOCTATEVETE T NAEKTPADIA OTTO TNV Uypaadia e €idIKEG

OUOKEUOTTEG 1} BAKEG).

Ta XapakTnNPIGTIKA TNG GUYKOAANGNG €apTwvTal kai ammé Tnv Tiur) Tou ARC-FORCE

(SuvapikAi CUPTTEPIPOPA) TNG CUYKOAANTIKAG UNXavAG. H TTapdueTpog auTr pubuideTal

aTré Tov TTivaka, 1 PUBMIZETAI PE XEIPIGUO £§ OTTOOTACEWS 2 TIOTEVOIOMETPWV.

MapatnproTe 6T uPnAég TIHEG ARC-FORCE 1rpoodidouv peyaAlTepn digiocduan kai

EMTPETTIOUV TN GUYKOAANGN o€ otroladrToTe B€on ouvhnBwg pe Baoikd nAekTpddia,

XapnAég Tipég ARC-FORCE emitpétrouv éva 1660 1o PAAGKS Kal Xwpig TITOINEG

ouVABWG pE NAEKTPOBIa pouTiAiou.

H ouykoAANTIKA pnxavr gival emmiong epodiacpévn pe ouatipata HOT START kai

ANTI STICK 10U gyyuwvTal €UKOAEG EKKIVATEIG KAl €UTTOdI(OUV TO KOAANUQ Tou

NAeKTPOdiou GTO PETAANO.

6.2.1 Aladikacia ouykOAANoNG:

- Kpatwviag 1 paocka MIMPOITA 1O MPOIQMMO, 1piBere v Akpn Tou
NAEKTPODIOU MNAVW CTO KOUUATI MOU MPOKEITAI VO CUYKOANNCETE EKTEAWVTAG
Jia Kivnon oav va avaBare éva EUAAKI. auTn €ival N nMio owaoTr JeBodog via
Va eunupeupardere 1o 1080.

MPOLZOXH: MHN XTYTIATE TO NAEKTPODIO OTO KOMMATI. UNApXel KivOuvog va
KaTaoTpePeTe TNV eNIKAAUYN KABICTWVTAG OUCKOAN TNV EUMIOEUNATION TOU
TOLOU.

- MONG epnupeuparnoTei 1o 1680, Npoonabeite va diatnpeite pia anocTacn
and 1O KOPMAT, 100dUvapn MJe TN OIAUETPO TOU  XPNOIKUOMOIoUUEVOU
NAEKTPOdIOU Kal va dlatnpeite autrhv TNV andotacn 6co 10 duvaTtov Mo
oTaBepn KaTa TN JIGPKEIA TNG EKTEAECNG TNG CUYKOANNCNG. VA BuudoTe Ot
N KAIoN ToU NAEKTPOBIOU KATA TN POPA TOU MPOXWENUATOCG MPENEI va €ival
nepinou 20—Babuwv.

- LTO TEAOG TNG PAPNG CUYKOANONG, PEPETE TNV AKPN TOU NAEKTPOdIOU
eNaPPA MNPOG TA MICW CGE OXEON Je TN JIEUBNVON TOU MPOXWPEAUATOG, NAVW
anod ToV KPATAPA YIA VA KAVETE TO YEUIOUA, EMOUEVWG AVACNKWVETE TAXEWG
TO NAEKTPODIO ANO TO TNYUEVO PETAANO YIA VA EMITUYXAVETE TO OBRACIUO TOU
1080U (MOP®EX THX PADHY ZYTKOAAHZHL - EK. N).

7. ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIAMNOZYNAEAEMNEOZX
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adutra

- Mnv akoupTTaTe TN AGUTTa Kl To KaAWwdIo TnG o€ Bepud koupdTia. Auté Ba utropolaoe
Va TTPOKAAETEI TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWY BETOVTAG YPAYOPQ TN OUCKEUNR €KTOG
AerTopuyiag.

- EAéyxete TEPIOBIKG TO KPATNHA TNG CWANVWONG Kal TwV OUVOETEWV AgPiou.

- Zuvduddete TTPOOEKTIKG Aafida o@aliopatog nAekTpodiou, diavopéa agpiou
oe oxéon Pe Tn OIGUETPO Tou ETTIAEYPEVOU NAEKTPOdIOU WOTE va OTTOPUYETE
uTTEPBEPPAVOEIG, KOKN BIAd0OT TOU OEPIOU Kal OXETIKN SUTAEIToUpyia.

- EANéyxere, mpiv ammé kdBe xpron, TNV Kardotaon @Bopdg Kal TN OwoTH
OUVAPHOAGYNON TWV TEPUATIKWY TUNUATWY TNG AGUTTaG: PTTEK, NAEKTPOdI0, AaBida
o@aAiopaTog NAekTpodiou, Siavopéa agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ TMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NMPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEXI TOY XIYITKOAAHTH KAI
EMNEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O £YTKOAAHTHZ EINAI
IBHITOZ KAI AMOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol éAeyxol PE NAEKTPIKA TAOTN OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTA pTopouv
va mpokaAéoouv cofapn NAEKTPOTTANSia ard Aueon Ta@n PE PEPN UTTO Tdon
Ko/ TpalpaTo OQEINOPEVA OE AUEDT ETTAQPN JE Opyava o€ Kivnon.

Mepiodikd Kal TTAVTWG avaAoya Pe T OUXVOTNTA XPrONG N Tn TTOCOTNTA OKOVNG
Tou TTEPIBAAAOVTOG, ETTIBEWPNOTE TO ECWTEPIKG TNG GUYKOAANTIKAG HNXAVAG Kal
aQaIpEOTE TN OKOVN TTOU TOTTOBETHONKE OTIG NAEKTPOVIKEG TTAQKETEG PE TTOAU JaAaKIG
Bouptoa n kaTdAANAa SiaAUTIKA

- Mg TNV eukaipia eAEyXETE OTI O NAEKTPIKEG OUVOETEIG €ival OQANIOUEVEG KAl TA
KapTTAapiopaTta dev TTapouaidlouv BAGREG oTn pévwon.

210 TEAOG OUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTH
o@aAifovTag péxpl To TEpUa TIG Bideg oTEPEWONG.

ATTo@eUyeTE OTTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG GUYKOAANDGNG PE AVOIXTO CUYKOAANT).
A@ouU ekTeEAéOQTE TN QUVTAPNON ) TNV ETTIOKEUR, ATTOKATOOTACTE TIG OUVOETEIG KAl TA
KapTTAapiopata OTTwg ATAV OTNV apXr TTPOCEXOVTAG WOTE QUTA va pnv épBouv o€
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ETTOPN) ME PEPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PTTOPOUV VO PTECOOUV O€ UYNAEG BEPUOKPATIEG.
AéoTte pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTIWG GTNV APXIKA dIGTagn TTPogExovTag
va d10TnpnBoUV atroAUTWG HOVWHEVEG Ol TUVOETEIG TIPWTEUOVTOG O€ uywnAr Tdon
aTré TIG OEUTEPEUOVTEG O€ XaUNAr Tdon.

Xpnoiyotroiate OAeg TIG auBevTikéG podéAeg kal Bideg yia va avakAeioete Tnv
KOTOOKEUN.

8. WAZIMO BAABHL

YE MEPINTQXH ENAEXOMENHZ ANIKANOTOIHTIKHZ AEITOYPTIALZ THE MHXANHZ,

KAI TIPIN NA KANETE MIO LYZTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA AMEYOYNOHTE XE

ENA AIKO MAZ KENTPO E=YTMHPETHEZHXE EAETXETE AN:

- To peuua ouyKo?\)\nonc €ival KaraANAo vyia TN SIAUETPO KAl TOV TUMO TOU
XPNOIMOMOIOUUEVOU NAEKTPODIOU.

- Me 10 yeviko diakontn e «ON» N OXETIKA Adunaeival avauuévn. oe avriBetn
nepintwon N BAGBRN cuvNBwg BPICKETAI OTN YPAUWN TOOPOOOTNONG
PeUPaTog (KOAWADIA, NEICA Kal / 1 @IcA, ACPAAEIEG, KAM.).

- To kitpivo LED nou onuaivel Tnv enéupacn NG BePUIKAG acPAAeIag Unep n
uno-tTaon H BPaxXUKUKAWUATOG DeV €ival AVAUUEVO.

- BeBaiwBeite o1 NAPAKOAOUBACATE TN OXECN OVOPAOCTIKAG JIGAEIUNG Ce
NePINTWon enéupacng TNG BEPPOCTATIKAG MNPOOTACIAG AVAUEVATE TN PUOCIKN
YUEN TNG CUCKEUNG, ENAANBEUCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUICTHOA.

- EAéyETe TNV TAON TNG YPauuAg: av n Tiuf eival uTrepBOAIKE uwnAnR i XaunAn o
OUYKOAANTAG TTAPOPEVEI ITTAOKAPIOHEVOG.

- EAeyEare om dev epgaviletal KAnolo BPAXUKUKAWPA KATa TNV €Eodo NG
OUOKEUNG: O'auTh TN NEQINTWOoN NEOREITE OTOV AMOKAEICHO TOU AnPOOnTOU,

- O1I CUVOEDEIG TOU KUKAWPATOG CUYKOANONG EXOUV Yivel OwoTd, €I0IKA AV N
AaBida Tou KaAwdiou PAlag eival MPAyPAT CUVOEDEUEVN OTO KOPMATI KAl XW
PIC NAPEUBOAN HOVWTIKWY UNKWV (M.X. BEpVikia).

- To a€pIo NG MPOOCTACIAG MOU XPNOIUOMOIEITE €ival CWOTO Kal TN CWOTA
nuocotnta. (Argon 99.5%).
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CBAPOYHbIA AMMAPAT C MHBEPTOPOM [J151 CBAPKU TIG U MMA aOns
NMPOMBILUNEHHOIO U NPOPECCUOHATIBHOIO UCMOJNIb30OBAHUA.
MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM panee TeKcTe UCMNONb3yeTCs TEPMUH BapoOUHbIN
annapart”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE30MACHOCTHW MPWU YFOBOW CBAPKE

Pa6ounii fomxkeH ObiTb XOPOLWO 3HAaKOM C Ge3onacHbIM MCMOMb30BaHUEM
CBapoYHOro annapara ¥ O3HaKOMIIeH C PUCKaMM, CBA3aHHLIMU C NMPOLECCOM
AYroBOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLMMU HOPMaMM 3aliUTbl U aBapUUHLIMK
cUTYyaLUAMMU.

(Cm. Takke ctaHaapT “EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ansi ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue”).

/N

- N36eraTb HenocpeACcTBEHHOro KOHTaKTa C ANIeKTPMYECKUM KOHTYPOM CBapKH,
TaK KaKk B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpsikeHue, nopaBaeMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb OMacHo.

- OTCoeaAuHATb BUIKY MalUMHbI OT 3IeKTPUYECKOW CeTU nepen npoBeAeHUeM
nobbIX paboT No coeAuHeHUto kabenen cBapku, MeponpuaTUi No NpoBepke
M PEMOHTY.

- BblkniovaTb CBapoYHbI annapaT M OTCOeAUHSATbL MUTaHUe nepen TeMm, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLIEHHbIE AieTanyn CBapoO4YHOIN ropernku.

- BbINONHUTL 3MEKTPUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C AENCTBYHOLUM
3aKoHOAATeNbCTBOM M NpaBuiaMy TeXHUKN Ge3onacHoCTy.

- CoeaMHsATb CBapOYHY MalUMHY TOSIbLKO C CETbI0 MUTAHUSI C HEWTPanbHbIM
NPOBOAHWUKOM, COEAAMHEHHbLIM C 3a3eMSIEHUEM.

- Y6eauTbcs, 4TO po3eTka CeTU MNpaBUNIBHO COeAMHEHAa C 3a3emyieHueM
3aWnTHI.

- He nonb3oBaTbCsi annapatoM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELLEHUSAX, U He
npousBoAuTe CBapKy noa AoXAeM.

- He nonb3oBaTbcA kabGeneM c MNOBPeXAEHHON Mu3onsAUMEA UNU C NIOXUM
KOHTaKTOM B COE€AUHEHUSIX.

- He npoBoguTb CBapo4HbIX paboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTOpble coaepXKarnu Xuakue unm rasoobpasHble roproume BelecTsa.

- He npoBoauTb cBapouHbIX paboT Ha MaTepuanax, 4YUCTKa KOTOPbIX
npoBoAUnach Xf0pocoAepXalunMU PacTBOPUTENSAMU UNU No6nu3ocTu oT
yKa3aHHbIX BellecTB.

- He npoBoauTb cBapKy Ha pesepByapax nog AaBrieHUeMm.

- Y6upaTtb ¢ paboyero mecta Bce ropiwouue Martepuansi (Hanpumep, AepeBo,
Bymary, TpSiINkK U T.4.).

- Ob6ecneynTb AOCTAaTOYHYIO BEHTUNALMIO paGoyero Mecta Unm Nonb3oBaTbCA
crneuManbHbIMU  BbITSOKKAMUM AOnNst yaaneHust Abima, obpasylouwerocs B
npouecce cBapku psinom ¢ ayrov. Heo6xoamMmo cuctemaTMyecku nNpoBepsiTb
BO34eWCTBME AbIMOB CBapku, B 3aBMCMMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLEHTpauumn
M NPOAOIHKUTENBLHOCTU BO3AENCTBUA.

- W3berainTe HarpeBaHus GannoHa pasnUyHbIMM UCTOYHUKAMM Temnna, B TOM
ymncrne U NPsIMbLIMU COMTHEYHbIMY Nly4amu (ecnu ucnonb3yeTcs).

POLO®

- TMpUMeHsITL COOTBETCBYIOLIYIO SNEKTPON3ONSALMIO SMEKTPoAa, CBapuBaemon
AetanM M MeTannMyeckux 4YacTed C 3a3emsieHMeM, PacnonoXeHHbIX
no6nmn3ocTu (AOCTYNHbIX) .

9Toro MOXHO [OCTMYb, HaAeB MepyaTku, oByBb, Kacky M creuopexay,
npeAycMOTpeHHble ANA Takux LUened, M MNOCPeACTBOM MUCMOMNb30BaHUA
M30NUPYIOLWMX NNaTdopPM U KOBPOB.

- Bcerpa 3awmwarte rnasa cneuuanbHbIMU  HEaKTUHUYHBLIMU  CTEKnamu,

MOHTMPOBaHHbLIMU Ha Macku U Ha Kacku.
Monb3oBaTbCcA  3aWMTHOM  HeBO3ropaeMoW  cneuogexpaon, u3beras
noaBepratb KOXy BO3AENCTBUIO YNbTPadmoneToBbiXx M WHMPAKPACHBIX
nyyei, NPOU3BOAUMBIX AYroW ; 3alMTa [OMKHA OTHOCUTBLCS TaKkKe K MPoYUM
nuuam, HaxoAsIlMMCS MOGNM30CTU OT AYrv, MPU MOMOLUU 3KPAHOB UMK He
oTpaxarLmx WTop.

- lym: Ecnu u3-3a 0CO60 MHTEHCUBHbIX oOMepauuii CBapku BbIABRSETCS
YpOBeHb eXeAHeBHOro Bo3AeWcTBUA Ha nwogen (LEPd) paBHbIM wnu
npeBblwatowmini  85db(A), ABNsieTcs  ob6s3aTenbHbIM  NONb30BaTbCA
VMHAMBUAYaNbHLIMU CPeACTBaMU 3aLUUTbI.

A
EMF '
SAEE
- MpoxoxaeHne  CBapo4yHOro  TOKa  MPUBOAUT K  BO3HMKHOBEHUIO

anekTpomMarHuTHbIX nonewn (EMF), Haxoaawmxca pAaoM ¢ KOHTYPOM CBapKw.
OnekTpoMarHUTHbIE MONsi MOFyT OTpuUUATeNbHO BNUATbL Ha HeKoTopble
MeAVWUMHCKMe annapatbl (Hanpumep, BoAWUTENb CepAeYHOro  pUTMa,
pecnupartopbl, MeTannMyeckue nporesbl U T. 4.).
Heo6xoaMMo nNpuHATL COOTBETCTBYHOLWME 3aliUTHble Mepbl B OTHOLUEHWUU
nioAein, UMmeroWMX YKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cneayet 3anpeTuTtb
AOCTYN B 30HY paboThbl CBAapO4HOro annapara.
OToT CBapouYHbIii annapaT yAOBNeTBOPSAET TEeXHUYECKMM CcTaHAapTam
M3nenusa ANsA UCMNoNb30BaHMA MCKIOYUMTENbLHO B MPOMbILWEHHON cpede B
npodeccMoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbIM
npepaenam, KacarwLMMca Bo3AeNCTBUA Ha YerloBeKa 3MeKTPOMarHUTHbIX nonewn
B ObITOBbIX YCIOBM fIX.

OnepaTtop AOKeH UCNOoNb30BaTh crieaylolme npoueaypbl Tak, YTo0bl

COKpPaTUTb BO3AeNCTBUE IMEKTPOMArHMTHbIX Noneu:

- MpuKpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnunxke ABa kKabens cBapku.

- [epxaTb ronosy M TyNoOBULLE Kak MOXHO Aarblle OT CBapO4YHOro KOHTypa.

- Hukorpa He HamaTbIBaTb CBapo4Hble kabenu BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapky, ecnu Balue Terlo HaxoAWUTCA BHYTPM CBAapOYHOrO KOHTYypa.
OepxaTb 06a kabens c oQgHOW M TON Xe CTOPOHbI Tena.

- CoeauHUTb obpaTHbIN Kabenb CBapO4YHOro Toka CO CBapMBaeMon AeTanbio
KaK MOXHO GnuXe K BbINONTHAEMOMY COeAVHEHUIO.

- He BecTu cBapKy psAoM €O CBapoO4HbIM annapaToMm, CUASA Ha HeM Wnu
onupasicb Ha CBapoYHbIi annapaT (MMHMManbHoe pacctosiHue: 50 cm).

- He octaBnaTb heppumarHuTHble NpeaMETbI PAAOM CO CBAPOYHbIM KOHTYPOM.

- MuHumanbHoe pacctosinne d= 20 cm (PUC. O).

0N

- O6opynoBaHue knacca A:

OTOT CBapouHLI annapat YAOBMETBOPSIET TEXHUYECKOMY CTaHAapTy
M3genus Ans UCMONb30BaHUA MCKIHOYUTENBHO B MPOMbILWIEHHOW cpeAe B
npodeccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyetcs cooTBeTcTBUE TpeGoBaHMSAM
3MEeKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTU B GbITOBLIX MOMELLEHUSAX U B MOMELLEHUSX,
NpsIMO COEAMHEHHbIX C 3MEKTPOCETHI HU3KOro HanpsikeHWs, noAarolien
nuTaHue B GbITOBbIE MOMELIEHUS.

A OONOJIHUTENbHBLIE NPEAOCTOPOXHOCTU

- ONEPALMUU CBAPKMU:
- B NOMeLLeHUN C BbICOKUM PUCKOM 3M1IeKTPUYECKOoro paspsga.
- B NOrpaHUYHbIX 30HaX.
- NpU HanNnMuYuu Bo3ropaemMbIX U B3pbIBYaTbIX MaTepuanoB.
HEOBXOAUMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbIN IKCNEePT” NpeABapUTENbHO OLEeHUN
PUCK M paboTbl AOMKHbLI NPOBOAUTLCS B NPUCYTCTBUM APYTUX NULL, YMEHLUX
[EeACTBOBaTb B CUTYaLUN TPEBOTU.
HEOBXOOMUMO ucnonb3oBaTb TEXHUMYECKME CpPeAcTBa 3aluTbl, ONUCAHHbIe
B pasgenax 7.10; A.8; A.10. ctaHpaapta “EN 60974-9: O6opynoBaHue Ans
ayroBou cBapku. YacTtb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHue”.

- HEOBXOOUMO 3anpeTuTb CBapKy, korga pabo4uuit NpUNoaHAT Haj Norom, 3a
WUCKIII0YeHUEeM cry4aeB, Korga ucnornb3yrTcs nnatgopmMbl 6e3onacHoCTU.

- HANPSXXEHUE MEXOY OEPXATENAMU 3NEKTPOOOB UMW FTOPENKAMU:

paboTasi ¢ HECKONIbKMMM CBapoOYHbIMM annapatamu Ha OAHOW geTanu unu
Ha COeAMHEHHbIX 3MNEeKTPUYeCKU AeTansix BO3MOXHa reHepauusi onacHow
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsbkeHUsi Mexay ABYMsi pasfIMYHbIMU AepxaTensamm
3NeKTPOAOB UMK ropenkamMu, A0 3HAYEHUs!, MOTYLLEero B AiBa pa3a NpeBbICUTb
[OonyCcTUMbIN Npeaen.
KBanudmumpoBaHHoMy cneunanucty Heo6xoaMmo NopyyYuTb npubGopHoe
n3MepeHue Ans BbISIBIeHUs1 PUCKOB U BbIGOPa NoAXOoAsALUX CPeACTB 3alUThI
cornacHo pasaeny 7.9. ctaHpapta “EN 60974-9: O6opynoBaHue Ans nyroson
cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa U Ucnonb3oBaHue”.

A ICTATOYHbIA PUCK

- NPUMEHEHME HE NO HA3HAYEHUIO: onacHO npumMeHATb CBapO4HbIN
annapart AnA nobbix paboT, OTNUYAKLWMUXCA OT NPeAyCMOTPEeHHbIX (Hanp.
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2.

Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BogonpoBOAHON ceTH).

BBEOEHUE U O6wwee onucaHne

2.1 BBEOEHUE

OTOT CBapOYHbIi annapar SBMAAETCA WCTOYMHUMKOM TOKa [Ansi [JyroBOW CBapKy,
crneuuanbHO U3roToBMEHHbIN Anst BbinonHeHus ceapku TIG (AC/DC) ¢ Bo3byxaeHvem
HF wnu LIFT gns ceapku MMA anekTpogamu ¢ NOKpbITYEM (PyTUMNOBbIE, KUCMOTHbIE,
LernoYyHble).

Ocobbimu

XapakTepucTukamu fgaHHoro csapoyHoro annapata (MHBEPTEP),

ABMSIOTCS BbICOKasi CKOPOCTb M TOYHOCTb PErynupoBaHus, koTopble obecneynBatot
npekpacHoe Ka4ecTBO CBapPKU.
PerynvpoBaHve cuctemon "wHBepTep” Ha BXOAe B NMHWIO MUTaHWS (NMEPBUYHYIO)

npMBOAUT K PEe3KOMY COKpalleHUto obbema,

Kak TpaHcdopmatopa, Tak U

BbINPAMIIAOLLEr0o COMPOTMBMEHMUS!, MO3BOMNSS CO3AaTb CBApOYHbIA annapar OveHb
HeGornbLIoro Beca U obbema, noayepk1Basi kayectBa MOABWMXKHOCTU W NErkocTu B
pabore.

2.2 NPUHAONEXHOCTU, NOCTABNAEMbIE MO 3AKA3Y

3.

- ApanTep 6annoHa c aproHom.

O6paTHbIl kKabenb Toka CBapKX, YKOMMNIIEKTOBAHHbIN 3a>KMMOM 3a3eMIIeHUs!.
PyyHoe auctaHuMoHHoe ynpasneHve npy nomoluy 1 noteHunometpa.
PyyHoe aucTaHUMoHHoe ynpaBneHue 2 NoTeHLMoMeTpamu.
[cTaHuMoHHoe ynpaBneHve Npy NoMoLLy neganu.

Ha6op ans ceapku MMA.

Ha6op ans ceapku TIG.

Camo-3aTeMHsioLLasiCst Macka: ¢ (OMKCMPOBaHHbLIM UMK perynnpyembiM unsTpoMm.
MaTtpy6ok Ans rasa v rasoBas Tpybka Ans coeanHeHusi 6annoHa c aproHoMm.
PepnykTop AaBneHns c MaHOMETPOM.

lopenka ans ceapku TIG.

TEXHWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIMYKA JAHHbIX (PUC. A)
TexHuyeckne faaHHble, xapakTepusylolme paboTy W nonb3oBaHWe annapaTtom,
npuBEAEHbI Ha cneunanbHon Tabnuyke, Nx pasbsiCHEHNE JaeTca HUXKe:

CTeneHb 3awWwuTbl Kopnyca.

2- CumBOn NUTaoLLLEen ceTu:

OpHodhasHoe nepemMeHHOe HanpshkeHue;
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsixxeHue.

3- CumBon S: ykasblBaeT, YTO MOXHO BbINOMHATL CBapky B MOMeLLeHUn
C MOBbIWEHHbIM PUCKOM  3MEKTPUYECKOro Lioka (Hanpumep, psigoMm  c
MeTanIMyeckumMm maccamm).

4- CumBON NpedyCMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.

5- BHyTpeHHssl CTPYKTypHasi cxemMa CBapoYHOro annapara.

6- CootBetcTByeT EBponeiickum Hopmam GesonacHocTM W TpeGoBaHWsSM K
KOHCTPYKLMW JYroBbIX CBApPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHbil Homep. WpoeHTudukaums MawwmHbl (Heobxoaum npu obpalueHun
33 TEXHWYEeCKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMW YacTsMW, MPOBEPKE OPUrMHaNbHOCTW
naaenus).

8- I'Iapalvlerpbl CBapOYHOro KOHTypa:

- U { MaKcManbHOE HanpskeHne 6e3 Harpysku.

- L/U, : TOK ¥ HanpsxeHWe, COOTBETCTBYIOLWIME  HOPMasN30BaHHbLIM
NpOU3BOAMMbIE annapaTom BO BPEMS CBAPKU.

- X': KoacpbcpuLmeHT npepbIBUCTOCTM paboThbl.
Moka3biBaeT Bpems, B TeYEHMM KOTOPOro amnnapat MoxeT obecneunTb
yKasaHHbI B 3TON e KonoHke Tok. KoadpdpuumeHT ykasbiBaetcs B %
OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY uMKny. (Hanpumep, 60% paBHsieTca 6 MUHyTaMm
paboTbl C nocneayoLwmm 4-x MUHYTHBIM NepepbiBoM, U T. [1.).

- A/V-AIV : ykasbiBaeT AManasoH peryrnupoBKM ToKa CBapki (MUHUManbHbIA/
MaKCVMarbHbIN) Npy COOTBETCTBYIOLLEM HaNPsHXKEHUN Ayru.

9- [NapameTpbl aNeKTPUYECKo CETN NUTaHNS:

- U, nepeMeHHoe HanpspkeHMe W 4acTota nuTalole ceTu annapara
(MaKCI/IMaJ'II:.HbIﬁ ponyck = 10 %).
I1 ke - MaKCUMarbHbIA TOK, NOTPEBNSAeMbIi OT CeTu.

= |, . @PDEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNAEMbIN OT CEeTU.

10- = BenvunHa nnaBkux npefoxpaHvTenen 3ameaneHHoro OevcTBUS,
npepgycMaTpuBaeMbix Ans 3aluTbl MTUHUN.

11- CumBOnbl, COOTBETCTBYyIOWME MpaBunam 6e30MacHOCTW, Ybe 3HayeHue

npusegeHo B rmase 1 “O6Las TexHMka 6e3onacHOCTM ANst AYroBoW cBapku”.

Mpymevanve: Mpumep naeHTUUKALMOHHON Tabnuykn SBNSIETCS yKasaTenbHbIM Ans
0OBACHEHNS 3HAYEHUSI CYMBOIMOB M LMMP: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKUX AaHHbIX
Ballero annapara npuBeAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 APYIT'UE TEXHUWYECKUE OAHHbIE

CBAPOYHBbIW AMMAPAT:
FOPEJIKA:

cmoTpu Tabnuuy 1 (TAB.1)
cMoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2)

Bec cBapoyHoro annaparta ykasaH B Tabnuue 1 (TAB.1).

4.

OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

4.1 BJIOK-CXEMA

CBapoyHbIll annapat B OCHOBHOM COCTOUT U3 CUINOBbIX GrOKOB 1 6okoB ynpasneHus,
M3rOTOBMEHHbIX Ha 6a3e medvaTHbIX MNaT M ONTUMMU3MPOBAHHLIX AnNs obecneveHus
MaKCUMarnbHON HaAEXHOCTU U CHDKEHUS TeXOﬁCJ‘Iy)KVIBaHVIH.

OTOT CcBapoyHOro annapat ynpaenseTca MUKpPOonpoLecCcopoM, NO3BOSAKLWMM 3a4aBaTh
6onblloe KOMMYEeCTBO MapamMeTpoB Afs Toro, YTobbl obecneynTb onTumarnbHyto
CBapky B ntobbIx ycnosusax u Ha nobom matepuane. ns Toro, Y4Tobbl NOMHOCTbLIO
MCnonb3oBaTh XapaKTepUCTUKKN, HeoBXoaAMMO 3HaTb paboune BO3ZMOXKHOCTH.

Onucaxue (PUC. B)

1-
2-

4-

Bxopa oaHoda3HON NMMHMM NUTaHUA, GNOK BLINPAMUTENSA U CrNaXuBaloLMX
KOHAEHCaTOpOB.

MocT nepekntovyeHusi Ha TpaHsuctopax (IGBT) u npuBoabl; nepekniovaeTt
BbINPSIMIIEHHOE HAMNpsiKeHWe NWHUKM Ha MepeMEHHOe HanpsikeHWe C BbICOKOMN
YacTOTON, @ Takke BbINOMHSET PerynMpoBaHWe MOLLYHOCTU, B 3aBUCUMOCTM OT
TpebyeMoro Toka/HanpsikeHUst CBapKu.

TpaHccopmaTop € BbICOKOM 4YacTOTOW; nepBuYyHas o6GMOTKa nonyvaert
nuTaHue B BuAE NPeobpas’oBaHHOIO HanpspkeHust OoT 6rnoka 2; OH BbINOMHSAET
YHKUMIO afanTaumu HanpsbikeHust U Toka K BenuyMHam, HeobXxoauMbIM Anst
BbINOSIHEHWS YrOBOV CBapKkW U OAHOBPEMEHHO Ans ranbBaHUYeCKOW M3onsumum
Lienu cBapku OT NIUHWUW NMUTaHKS.

BTOpUYHbIA MOCT-BbINPAMUTENb CO CrNAXWBaKOWWUM  WHAYKTUBHbLIM
CONPOTUBIIEHUEM; NEPEKIOYAET HaNpsKeHNe / NepeMeHHbIN TOK, NogaBaemble
Ha BTOPWYHYO OBMOTKY, Ha MOCTOSIHHBLIA TOK / HampsbkKeHUe C O4eHb HU3KUMM
konebaHnaMm.

MocT nepeknioyeHUsi Ha TpaH3McTopax U NPUBOABI; NPeobpa3yeT BTOPUYHBIN
BbIXO[JHOW TOK C NMOCTOSIHHOTO Ha NepeMeHHbIN, Ans ceapku TIG AC.
OnekTpoHHOe o6opyAoBaHUe ANSA KOHTPOMSA U PerynupoBaHuUsi; MrHOBEHHO
KOHTPONUPYET BENWYUHY TOKa CBapKu U CpaBHUBAET ee C 3afjaHHON ornepaTtopom
BENVYMHON; MogynupyeT ynpasnstowme uMnynscbl npusogos IGBT, kotopble
BbINOSHSOT perynupoBaHue.

7-

8-
9-

10-

1-

12-

Jlornka ynpaBneHuss pa6oToi cBapo4YHOro annaparta: ycTaHaBnMBaeT LUKIbl
CBapky, YNpasnsieT UCMOMHUTENbHBIMA MexaHu3Mamu, BeaeT HabniogeHve 3a
cucteMamu 6e30nacHoOCTU.
MaHenb  ycTaHOBKM 1
DYHKLMOHNPOBAHUS.
leHepaTop 3axuranms HF.
AnekTpoknanaH 3awmTHoro rasa EV.
BeHTUNATOpP oxnaxaeHWUs CBapoO4HOro annapara.
AucTaHuMOHHOe perynupoBaHue.

BU3yanusauum  napaMeTpoB U PEXMMOB

4.2 YCTPOWCTBA YMNPABIEHWUA, PEFYIIMPOBAHUA U COEAVUHEHUA
4.2.1 3A0HAA NAHENDb (PUC. C)

1-
2-
3-

4-

Kabenb nutanusa 2P + (P.A.).

masHbIn Bbikntovatens O/OFF - [/ON.

Matpybok Ons coeguHeHuss rasoBon TpyOku (pedyktop AaeneHusi 6annoHa -
CBapo4HOro annapara).

CoefuHWTENb ANS ANCTAHLMOHHOTO YrpaBneHus:

Mpu nomoLLmM cneumnanbHoOro coeauHuTens ¢ 14 nontocamu, pacnosioXeHHbIMU
Ha 3afHel 4acTW, K CBapOYHOMY amnapaTy MOXHO MPUCOEAMHSATb PasfYHbIX
TMNa [AMCTaHUMOHHOMO ynpasreHus. Kawgoe yYCTpPOWCTBO —pacro3HaeTcst
aBTOMaTUYECKM U MO3BONSIET PerynmpoBaThb creayloLime napaMmeTphbl:

- [ncTaHUMOHHOE ynpaBneHue ¢ OAHUM NOTEHLIMOMETPOM:

MOBEpPHYB PYKOSITKY MOTEHLUMOMETPA, MOXHO W3MEHSITb [MaBHbIA TOK C
MVHUMYMa Ha MakcuMyM. PerynupoBaHue rnaBHOro Toka UCKMIoYNTENbHO Anst
[OVCTaHLMOHHOTO yrpaBreHust.

[AucTaHUMOHHOE ynpaBneHue ¢ nepanbio:

BeMuyMHa TOoKa onpegensietcs nonoxexnnem neganu. B pexume TIG 2 TEMPI
(2 UWKNA), paBneHve Ha nejanb [AOMOSMHUTENbHO BbIMOMHSAET (DYHKLMIO
KOMaHzbl Mycka MaLUWHbl, BMECTO KHOMKM FOpesku.

[AncTaHuMOoHHOE ynpaBneHne ¢ ABYMs MOTEHUMOMETPaMm:

MepBbIi MOTEHLUMOMETP perynvMpyeT OCHOBHOWM TOK. BTopol noteHuuometp
perynupyeTt Apyroi napameTtp, KOTOPbIA 3aBUCUT OT BKIIOYEHHOrO pexuma
cBapku. [ToBepHyYB AaHHbIN NOTEHLMOMETP, NOKa3biBaeTCA NapaMeTp, KOTOpbIii
N3MeHsieTCA (KOTOPbI Henb3si 6onbliue KOHTPONMPOoBaTb NPU MOMOLLM PYYKM
Ha naHenwu). 3HavyeHue BTOporo noteHumometpa cneagytowee: ARC FORCE
(CUNA AYTW), ecnu B pexume MMA, n KOHEYHAA PAMIA B pexume TIG.

4.2.2 NepepHnas navens (PUC. D)

1-

3-
4-
5.
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CenekTopbl pexuma paboTbl:
——

MMA

TIG-2T
TIG-4T

CenekTop pexuma TIG/MMA:
Pexum pabortbl: TIG 2 TAKTA, TIG 4 TAKTA n pexum MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

LAGHF_) CenekTop pexuma TIG:

Pexum pabotbl: TIG DC ¢ posxurom HF, TIG DC c poaxurom LIFT,

TIGAC.

WHpnkaTopbl HACTPOMKM NapameTpoB CBapkKu.

[MocTOAHHO ropsALwMI nHAMKaTop: Nepeas YHKLMSA (YepHoe none);

MwratoLnii nHaukaTop: BTopas yHKLMA (kenTtoe none);

BykBeHHO-UMpoBO Aucnnen.

3erneHblit UHAUKATOP HaNMM4us HanpsHkeHUst Ha BbIXoAe.

XenTbii MHAMKaTOP: OGLIYHO He ropsLUI, KOrAa FOPUT, yKasbiBaeT Ha 6nok

CBapOYHOro annapara us-3a cpabaTbiBaHUA OQHOW M3 CrneAyloLWMX 3alnT:

- TepmosalyuTa: BHYTPWM CBApOYHOro annaparta BO3HWKMA CMULLIKOM BblCOKas
Temnepatypa. CBapo4Hblii annapaT octaetcs ropswmuM 6e3 nogayn Toka o
[OCTYDKEHUA HOpManbHON TemnepaTypbl. BocctaHoBneHne aBTomatuyeckoe.

- 3awwuTa OT CMLIKOM BbICOKOTO W CIULLUKOM HW3KOTO HamnpsiKeHWs NUHUN
6nokMpyeT cBapoYHbIi annapar, eCnv HanpskeHne NMHUN CIULLIKOM BbICOKOe
(cBble 264 B nepeMeHHOro Toka) Wnu CrnuvwkoM Huskoe (MeHee 190 B
nepemMeHHoro Toka).

- 3awwuTa OT KOPOTKOTO 3aMblKaHWsi: MPOW3OLLSIO  KOPOTKOE —3aMblkaHue
NpOJOMKUTENbHOCTLIO  cBbile 1,5 cek. (NpuknevBaHuWe anekTpoga) W
CBapOYHbIi annapat brnokupyercs.

BoccTtaHoBneHne aBTomatuyeckoe.

Koguposka avicnines cneaytowas:

”AL. 1”: aHOManusa NepBUYHOIO MUTAHUS: HANPSXXEHNE NUTaHWUA BHE Ananas3oHa

+/- 15% OTHOCWTENbHO HOMWUHANBHOWN BEMUYNHDI.

BHUMAHMUE: [MpeBbilweHne npeaena HanpsikeHUs, yKa3aHHOro Bbllle,

NPUBOAUT K CEpbe3HOMY NOBPEXAEHNI0 YCTPOUCTBA.

”AL. 2” cpabaTbiBaHWe OAHOrO M3 TEPMOCTaTOB He30nNacHOCTU U3-3a Neperpesa

CBapO4HOro annapara.

KHonka u kogep BbiGopa U HACTPOWMKM NapamMeTpPoB CBapKM.

Mo3BonsieT BbIGUpaTh OAVH U3 UMEIOLLIMXCSI NAapaMETPOB, CBA3AHHbIX C PEXVMOM

CBapKW/TOKOM, yKa3aHHbIM BKMHOYEHNEM OHOMO U3 MHAMKATOPOB (2).

b
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WuamkaTtop 1 i
MepBas dyHKumsA:
Arc Force (Cuna agyru)

B pexxvime MMA nossonsieT perynmpoBaTtb AVHaMU4eCKU CBEpXTOK «Arc Force»
(perynupoBanue 0-100%) ¢ ykasaHuem Ha Aucnnee NpoLEeHTHOro Bo3pacTaHus,
OTHOCUTENbHO paHee BbIGpaHHOW BENUYMHBLI TOKa CBapku. OTO perynupoBaHue
ynyyllaeT TeKy4ecTb CBapKu U nMomMoraeT usbexaTtb NpuKIerBaHus ANeKTpoaa K
fetanu.

MpepBapuTenbHasn nopaya rasa

B pexume TIG nossonsieT perynuposaTth BpeMsi NpeaBapuTeNibHOM Noaayn rasa
B CeKyHaax.

Bropas dyHkumnsa

I'IPEJ:I,BAPVITEHbeIVI HArPEB 3MIEKTPOOA

B pexume TIG AC cooTBETCTBYET NMPOU3BEOEHWUIO 3HAYEHWUS TOKa W BpemeHu
npeaBapuTenbHOrO HarpeBa BONb(PaMOBOro 3MekTpoJa B MOMEHT 3aXuraHus
ayru.

WUnpukatop 2
MepBas dyHKuMA:
HAYAINBbHbIU TOK

B pexume 4 Takta no3BONSET perynupoBaTb HavasnbHbIA TOK, KOTOPbIN
NoaAepXKMBAETCS B TEYEHME BCETO BPEMEHMN HaXaTusi Ha KHOTKY ropersiku.



BTopas dyHKUmA:

BI-LEVEL (OBYXYPOBHEBbIW)

B pexume TIG 4 TakTta BKMovaeT dyHkumio BI-LEVEL (,ElByxyPOBHEBbIM)
no3BoNSAET perynnpoBaTh TOK BTOPOrO YPOBHS, NO3BONAA AenaTh Py4HON BbiOop
(KHonKoﬂ ropenkv BO BpeMsi CBapku) Mexay ABYMS pasHbiMW YPOBHSIMW ToKa:
I, n 1,. YpoBeHb OCHOBHOrO TOKa |, onpefenseTcs 3afaHHbIM TOKOM CBapku, a
ypOBeHb I, MOXeT n3mMeHATbCA npm nomoLy Kogepa Mexay MWHUMAnbHbIM
3HAUEHMEM TOKa 1 3HAYEHUEM OCHOBHOO TOKA CBapku.

[insa oTkntoveHns pabotel B pexxme BI-LEVEL noBepHyTb kogep B HanpasneHun
NpoTMB YaCOBOW CTPENKW, NMOKa Ha Aucniee He noseuTca Hagnncs "OFF”.

S
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WHpukartop 3 I

MNMepBas dyHKUMA:

OCHOBHOM TOK

B pexume TIG DC n MMA no3BonsieT perynupoBatb cpegHee 3Ha4yeHue Toka
CBapKu.

B pexume TIG AC nossonsieT perynupoBaTb 3(PEKTUBHOE 3HayeHue Toka
CBapKu.

Bropas cdyHkums:

UMNYNbCHAA PABOTA

B pexume TIG AC/DC Bkntovaer MMMYJIbCHYKO paboty u nossonser
perynuposath TOK BTOPOro YPOBHS |, KOTOPbI MOXET YepeoBaTbCsA C BENIMYUHOM
rnaBHoro Toka |, Bo Bpems mmnynbcos

BennuuHa Toka I MOXeT konebaTbcs Mexay MUHMYMOM U 3Ha4YeHUEM rMaBHOro
TOKa cBapkM |,.

Ansa oTKMIoveHMs! pabotbl B IMMYNIbCHOM pexume Hy>XHO NoBepHYTb kKodep B
HanpasneHWn NPOTMB YacOBOW CTPEeSKW, Noka Ha ANUCNIee He NOSIBUTCS HaANUCh
OFF.

M
)

" Jine

HAukaTop 4 Hz

MepBas dyHKUnA:

KOHEYHAS1 PAMMA

Pexum TIG AC/DC noseonsieT perynupoBaTe KOHEYHYKO PAMIY Toka cBapku
nocrne OTMyCKaHWs KHOMKX ropesiku; 3TO perynupoBaHve no3sonseT unsbexarb
dopmunpoBaHnsi kaTepa B KOHLIE CBapKul 1 NO3BOMSAET HAMOMHUTL MaTepuanom
Npunos Ha aTane CHWKEeHUs Toka.

BTopas dyHkums:

YACTOTA

B pexume TIG AC/ DC UMNVYJIBC, ( I, He pasHo "Off” ), nossonser sagasatb
4acToTy MMMNYNbCOB.

B pexume TIG AC npu oTkmtodeHHbIX umnynbcax ( I, = "OFF” ) nossaonsert
perynupoBaTb 4acTOTy NepeMeHHOro Toka.

7.
»

WHpukartop 5 J;‘Er
MNepBas dyHKuusA:
NMOAAYA IA3A NOCIE CBAPKU
B pexume TIG AC/DC no3BonsieT perynupoBaTb BpeMmsi nMofayu rasa nocne
CBapKu B CeKyHAax.
BTopas dyHkums:
BALANCE (BAJTAHC)
B pexume TIG AC/DC c wumnynbcamu nossonsieT perynupoBatb BALANCE
(BANNAHC). 3T0oT napameTp npeacTaBnsieT COOTHOWeEHVWEe (B NpoueHTax)
MeXay BpeMeHeM, KOraa TOK HaxoauTCcs Ha ypoBHe CBbiwe |, u obwum
nepvogom nynecauuii. Kpome toro, B cnyyae mogenent AC/DC, B pexume TIG
AC (c BbIKNIOYEHHON MynbcauyWen), 3TOT napameTp XapaKkTepuayeT OTHOLLEeHWe
ONUTENBHOCTU NONOXWUTENBHOTO TOKa M OTPMLATENbHOMO TOKAa: €CNN 3HayeHue
napameTpa sBNsieTCs MOMOXWUTeNbHbIM, obecneymBaeTcs GOnbLUMA HAarpeB
NPOHVKHOBEHWE B AeTarb, eCINV 3Ha4YeHre napameTpa SBNsSeTcs oTpuuaTenbHbIM,
NnoBepXHOCTb OCTaeTcs 6onee YACTON, a ANEKTPOA HarpeBaeTCcs CUIbHee, B CBOO
ouyepedb, €CNN 3HaYeHWe NapameTpa Hynesoe, To obecneyvBaeTcs paBHoBecue
Mexay oTpuuaTenbHbIM W MOMOXWUTENbHLIM MOMYNeproaomM Toka B nepuoge
YyacToTbl nepemeHHoro Toka. (TAB. 5).

7- bBbicTpas oTpuuaTtenbHas poseTka (-) 4ns coeauHeHns kabens ceapku.

8- CoeauHuTenb ANs COeAnHeHNs kabens KHOMKU ropenku.

9- CoeguHuTenb Ans coefuHeHus Tpybbl rasa ropenku TIG.

10- BbicTpasi nonoxuTenbHas posetka (+) Ans coeanHeHus kabens ceapku.

5. YCTAHOBKA

A BHMMAHUE! BbINOMIHUTL BCE OMEPAUMKA NO YCTAHOBKE
W  JNEKTPUYECKOE COEOMHEHME CO CBAPOYHbIM AMMAPATOM,
OTKNKOYEHHBLIM U OTCOEAMHEHHBIM OT CETU NMUTAHUA.
ANEKTPUYECKUE COEOMHEHUA OOJKHbI BbINONHATLCA TONbKO
ONbITHbIM U KBATTUGULIMPOBAHHBIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CBOPKA
CHATb CO CBApOYHOro annaparta ynakoBKy, BbIMOMHWUTL COOPKY OTCOEANHEHHbIX
YyacTem, UMEeIOLLIMXCS B YNaKoBKe.

5.1.1 Cbopka kabens Bosspata - 3axuma (PUC.E)
5.1.2 Coopka kabens/cBapku - 3axuma aepxatens anektpoga (PUC.F) (MMA)

5.1.3 CNOCOB NMOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce onucaHHble B HacTosileM PYKOBOACTBE CBapoO4Hble annapathbl AOMKHbI
nogHuMaTbcs, GepsAicb 3a pemMeHb WU PYy4YKy B KOMMJeKTe, €criu OHa
npeaycMmoTpeHa Ansi Moaenu (MoHTMpyeTcsi, kak onucaHo Ha PUC. F1).

5.2 PacnonoxeHue annapara

Pacnonaraiite annapat Tak, 4Tobbl He nepekpbiBaTb MPUTOK U OTTOK OXMaxaatoLLero
BO3dyxa K annapaty (MpuHyauTenbHasi BEHTUMSLMS NPU NMOMOLUM BeHTMUNSTopa):
crneguTe Takke 3a TeM, YToObl HE MPOMCXOAMNO BCacblBaHWe MPOBOASLUEN Mblnu,
KOPPO3VBHbIX NapoB, BNarv u T. 4.

Bokpyr cBapo4Horo annapara criefyeT ocTaBuTb CBO60OAHOE NPOCTPaAHCTBO MUHUMYM
250 mm.

A BHUMAHUE! YctaHOBWTbL CBapo4HbIi annapaT Ha MNJOCKYH
NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLLENA TPy30NOABLEMHOCTLIO, 4YTOGbI KU3GexaTb

onacHbIX CMeLEeHU unm onpoKuAabiBaHUA.

5 3 NOACOEANHEHUE K SNIEKTPUYECKOW CETU MUTAHUSA
- TMepep nofcoeavHeHeM annapara k 3NeKTPUYecKoii CeTu, NpoBepLTE COOTBETCTBUE
HanpsbKeHUs! U 4acToTbl CETU B MECTE YCTAHOBKU TEXHUYECKUM XapakTepucTukam,
npviBeAeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.

- CBapo4HbI annapat A0SHKEeH COEANHATLCS TOMNBKO C CUCTEMOI NUTAHUS C HYNEBbIM
NPOBOAHVKOM, NOACOEANHEHHBIM K 3a3€MIEHUIO.

- Ana  obecneveHns  3awmMTbl  OT  HENpPsSIMOro
anddepeHumanbHble BbikoyaTeny tuna:
- TunA( ) Ans ogHoa3HbIX MaLUWH;

KOHTaKTa ncnonb3oBaTtb

- Tun B ( ) Ans TpexdasHblX MaLLKH.

- Ana Toro, 4tobbl ynoBneTBopATb TpeboBaHuam CtaHpapta EN 61000-3-11
(MepuaHue nsobpaxeHus)) pekoMeHIyeTcsi NPOV3BOANTL COeMHEHUS1 CBAapOYHOTO
annaparta ¢ ToukaMu MHTepdeinca cetu NUTaHNsl, UMELMMU UMneaaHc meHee Z
makc Zmax = 0.227ohm (1~).

- CBapoyHblii annapat He cooTBeTcTBYeT TpeboBaHuam ctaHaapTa IEC/EN 61000-3-
12.

Ecnu annapar coeuHAETCs C 0BLLECTBEHHO CETbIO 3MEeKTPONUTAHNS, MOHTaXHUK
UNM nonb3oBaTenb 0653aH NPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHUS CBapOYHOro
annapara (ecnv TpebyeTcs, NPOKOHCYNBTUPOBATLCS C KOMMaHUEN, ynpasnstoLe
pacnpenenuTensHON CeTbHo).

5.3.1 BUITIKA U PO3ETKA

COeAVHNTL Kabenb MUTaHWs CO CTaHAapTHOW BWMKOW (2nontoca + 3aszemneHue
(1~)), paccuntaHHoi Ha noTpebnsiemblii annapatom Tok. HeobxoaMmo nogknoyatb
K CTaHJapTHOW CceTeBOi po3eTke, 06OPYAOBaHHOW MMaBKUM WM aBTOMATUYECKUM
npefoxpaHuTeneMm; cneumanbHas 3asemnsiolas knemMma AomkHa 6blTe coeguHeHa
C 3a3eMIISIOLLMM NPOBOAHWKOM (XKEeNTO-3eMeHOro LBETa) NMHUKM NUTaHus. B Tabnuue
(TAB. 1) Np1BeaeHbl 3HaYeHVst B amnepax, pekoMeHayemble Ans npefoxpaHuteneit
TUHUN 3aMeASIEHHOrO AeNCTBUS, BbIGPaHHbLIX HA OCHOBE MakC. HOMUHArNBHOMO TOKa,
BblpabaTbiBaeMoro cBapoyHbIM annapaToM, U HOMUHANBHOTO HAMPSHKEHUS MUTAHWS.

A BHUMAHME! HecoGniogeHne ykasaHHbIX Bbile NpaBui CyLeCTBEHHO
CHMXaeT 3(P(heKTUBHOCTb MEKTPO3aLMThbI, NPeAYCMOTPEHHON M3roTOBUTENEM
(knacc 1) n mMoxeT npuBecCTU K cepbe3HbIM TpaBMam Yy ngen (Hanp.,
INEeKTPUYECKUIA LLIOK) U HAHECEHUIO MaTepuanbHoro yuwep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEOUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHUE! TNEPEO TEM, KAK BbINOJIHATL COEOWHEHWA,
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN ANMAPAT OTKIIOYEH M OTCOEAUHEH OT
CETMW NATAHUSA.

B tabnuue (TAB. 1) nmeloTca 3HayeHusi, pekoMeHdyeMble Ans kabenen ceapku (B
MM?) B COOTBETCTBME C MaKCMMarbHbIM TOKOM CBApOYHOro annapara.

5.4.1 Ceapka TIG:

CoepaunHeHne ropenku

- BcraButh kabenb Toka B COOTBETCTBYIOLLYIO ObicTpylo knemmy (-). CoeamHuTb
TPEXMOMIOCHBIA COeAuHUTENb (KHOMKa roperikv) ¢ COOTBETCTBYIOLLEN PO3ETKON.
CoeauHuTb TpyBy rasa ropesku ¢ COOTBETCTBYIOLLMM COEANHEHNEM.

CoepaunHeHne obpaTHoro kabensi Toka cBapkw.

CoefyHseTca CO CBapvBaeMmoil [eTanbio UMM C MeTanmnuyeckum CTOroMm, Ha
KOTOPOM OHa NEXUT, KaKk MOXHO Grivbke K BbIMOMHSEMOMY COEAVMHEHWIO.
OT0T Kabenb AoMmKeH COeaNHATLCS C KIEMMOW C CUMBOSIOM (+).

CoepAunHeHMe ¢ ra3oBbIM 6annoHom
3aBVHTUTL PeayKTOp AaBMeHWs Ha knanaH rasoBoro Ganmnowa,
cneuvanbHbIi pefyKTop, MOCTaBNSiEMbIN B Ka4ecTBe NPUHaANEXHOCTH.

- CoeguHuTb Tpyby BXoAda rasa c pedykTopoM U 3aKpyTUTb XOMYT B KOMMIIEKTE.

- OcnabuTb 3aX1MHOE KOSbLO perynupoBaHus pefyktopa nepes Tem, kak oTkpblBaTb
knanaH 6annoHa.

- OTKpbITb 6annoH 1 oTperynupoBaTh KONIMYECTBO ra3a (11/MuH), CornacHo NnpUMepHbIM
[aHHbIM Mo Mcronb3oBaHuio, cm. Tabnuuy (TAB. 4); BO3MOXHOe perynupoBaHue
noToka rasa MoXeT 6bITb BbINOMIHEHO BO BPEMS CBapKW, BO3AEUCTBYS Ha 3aXKMMHOe
KonbLO pedykTopa AaBneHust. [poBepuTb repMeTUYHOCTb TPYG M COEANHEHWIA.
BHUMAHME! B koHUe paGoThl Bcerga 3akpblBaTh KnanaH ra3oBoro 6ansoHa.

5.4.2 ONEPALUU CBAPKWU NPU NOCTOAHHOM TOKE

MoyTn BCe anekTpoabl C MOKPLITUEM COEAMHSIIOTCS C MONOXWUTENbHBIM NOMCOM (+)

reHepaTopa; 3a UCKII04EHNEM 3NEKTPOAOB C KUCIOTHLIM MOKPbITUEM, COEANHSEMbIX

C oTpuLaTesbHbIM NOCoM (-).

CoepnuHeHWe kabens cBapku Aepxartens anekrpoaa

Ha koHue vMeeTcs cneumarnbHblii 3aXWM, KOTOPbIA HYXeH ANs 3aKkpyyuBaHWs

OTKPbITOM YacTu anekTpoaa.

3T0T Kabenb HeOBXOANMO COeANHUTL C 3aXNMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOMOM (+).

CoepnuHeHWe kabens Bo3BpaTa Toka CBapKu

CoepuHsieTcsl co cBapyBaeMoW AeTarnbio Ui ¢ MeTannn4eckm CTONIoM, Ha KOTOPOM

OHa NMEXWT, KaK MOXHO Brivike K BbINOMHAEMOMY CBapHOMY COEAMHEHUIO.

3T0T Kabenb HeO6XOANMO COeANHUTL C 3aXUMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOOM (-).

PekomeHpauun:

- 3aKpyTuTb [0 KOHLA coeauHuTenmn kabener ceapku B BbICTPbIX COEAMHEHUsX (eCnn
umetoTcst), Anst obecneyeHnsi XOpoLLIEro 3MeKTPUYECKOTO KOHTaKTa; B NPOTMBHOM
cny4yae Npov3oiAeT NeperpeB cammx COeANHUTENEN C UX NOCNEAYIOLLMM BbICTPbIM
WN3HOCOM U noTepen apheKkTBHOCTN.

- Vcnonb3oBath kak MOXHO Gornee KopoTkue kabenu cBapku .

- W3BeraTb Mnonb3oBaTbCsi METANMYECKMMU CTPYKTYpaMu, He OTHOCSLUMMUCA K
ob6pabaTbiBaeMol feTanu, BMecTo kabensi Bo3BpaTta Toka CBapKU; 3TO MOXET ObITb
onacHo ans 6e30MacHOCTM 1 AaTh Mnoxue pesynsrathl NpU CBapke.

6. CBAPKA: ONMUCAHME NMPOLIEAYPbI

6.1 CBAPKA TIG

Ceapka TIG ato npoueaypa cBapku, ucnonb3yloLwas Temnepatypy, Npovu3BoAUMYIO
3rieKTpUYeckon Ayroi, koTopasi BO30yxaaeTcs W MoAdepXKUBaeTcs,  Mexay
HennaBAWMMCH  3NeKTPoAoM  (BONb(pamMoBbIM — 3MEKTPOAOM) U CBapvBaemoWn
aetanbio. BonbdpamoBbii  aneKkTpod noaaepXKMBaeTcs ropenkow, noaxoasilen
ANst nepefayy Toka CBapku U 3aliMTbl CaMOro 3f1eKTPOAA W pacrnniaBa CBapku OT
aTMOCEPHOrO OKUCIEHMS!, NPU MOMOLLM NOTOKa MHEPTHOTO rasa (06bl4HO, aproHa: Ar
99.5 %), BbIxogsLLero us kepammnyeckoro conna (PUC. G).

[Ins xopollen cBapky He3aMeHVWMO WCMOnb30BaTb TOYHbLIM AMAMETP anekTpoga C
NPUMEHEHNEM TOYHOW BEMUYUHBI TOKa, cmoTpu Tabnuuy (TAB. 4).

HopmanbHbIi BbIXOA, HApY>Ky SNeKTpoAa U3 KepammMyecKoro consa CocTaBnsieT 2-3 MM
1 MOXeT JocTuratb 8 MM 4151 YrroBOW CBapKy.

CBsapka NpoucxoauT Anst pacnnaeneHus kpaes coefnHeHust. Ans HebonbLInX TOMLLKUH
C COOTBETCTBYIOLLEN NOAroTOBKOW (80 1 MM kaxa.), He TpebyeTcs matepuan npunos
(PUC. H).

nomecTtme
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[insa 6onbLunX TONWKUH TPebyTCA Nanoyky ¢ TakM e COCTaBOM MaTtepuarna OCHOBbI
N COOTBETCTBYIOLLEro AvamMeTpa, ¢ adeksaTHon noarotoskon kpaes (PUC. 1). Ons
XOpOLLEero pesynesrata CBapku criegyeT TLaTenbHO OYUCTUTb AeTanu, YTobbl Ha HUX
He 6blNo OKMUCK, Macna, KOHCUCTEHTHOW CMasku, pacTBOpUTENen, U T. A.

6.1.1 Bo36yxpneHue HF n LIFT

Bo3b6yxpaeHue HF :

Bo3by»xaeHue anekTpuyeckoii Ayrv NpoucxoauT 6e3 KoHTakTa Mexay BonbjpamMoBbiM
3MeKTPOAOM W CBapvBaeMon AeTanbio, MOCPEACTBOM OOHOWM WCKPbI, reHepupyemon
YCTPOWUCTBOM C BbICOKOW 4acToTo. IOTo crnocob BO3bYXOEHUS He MpUBOAWUT K
BKMIOYEHMAM Bonb(ppama B pacnnae CBapku, a Takke He CcrnocobCcTByeT W3HOCY
anekTpoaa u obecneyvBaeT NPOCTOI MycK B N060M MOMOXEHUN CBApPKK.

MNpouenypa:

HaxaTb KHOMKy ropenku, npubnuave Kk AeTanu HaKoOHeYHWK anekTpoda (2-3 mm),
noaoXaaTb Bo3bYyxaeHVs Ayrv, nepefasaemoit umnynscamu HF v, npu Bo36yxaeHHo
nayre, obpasoBaTb pacnnae Ha AeTany W NpodormkaTh CBapKy BAOMb LBA.

Ecnv BO3HWMKHYT TpyAHOCTU Npu BO3BYXAEHUW Ayrn, Aaxe ecnn 6bino npoBepeHo
Hanuune rasa, W BUAHbI pa3psabl HF, He nbiTaTbes Aonro noasepraTb 3neKkTpon
pevicteuio HF, HO NpoBepUTb NMOBEPXHOCTHYIO LIEMOCTHOCTb U (POPMY HaKOHEYHWKa,
npv HeobXxoAMMOCTH, 3aTOUMB ero Ha LWnudoBansHOM Avicke. 10 3aBepLueHnn Lukna
TOK @HHYNMpyeTcs C 3aAaHHON pamnoii cnycka.

Bo3byxaeHue LIFT :

BkntoueHne anekTpuyeckoi Ayrv MpOMCXOAWT, oTAanss BonbdpamoBbIid 3neKkTpos
OoT cBapuBaemoil getanu. OTOT pPexXum BO3DYXKOEHWS BbI3bIBAET MeHblUe
3reKTPoU3nyYaloLMx NoMex W CBOAWUT K MUHMMYM BKMOYeHUs Bonbdpama 1
M3HalLMBaHWe anekTpoaa.

MNpouenypa:

MomecTUTb HakOHeYHWK anekTpoda Ha AeTarb, okasblBasi nerkuin Haxum. [Jo KoHua
HaxaTb Ha KHOMKY roperikv U NOAHATL 3M1eKTPOoZ Ha 2-3 MM C HECKOMbKUMU CeKyHAaMm
onosaaHus, o6MBLLMCH Takum obpa3omM Bo3byxaeHus Ayrn. CBapoyHbIi annapat B
Havyarne Npou3BOAMUT TOK Iy,q., CMYCTS HECKOMBKO CEKYHA 6y,qu nofdaH 3agaHHbIN TOK
cBapky. o oKoHYaHWK LMKNa TOK OTKIKYaeTCs, Mo 3afAaHHoi pamne cnycka.

6.1.2 Ceapku TIG DC

Ceapka TIG DC noaxogut Ansi nobo yrnepoaucTon HU3KONMErMpoBaHHOW W
BbICOKOMETMPOBaHHON CTanu 1 Ans TsHKenbiX MeTanmnoB: Meau, HUKeNs, TuTaHa u ux
CNnaBoB.

insa ceapku TIG DC anekTpogom Ha nontoce (-) 06bIYHO NPUMeEHSIeTCS anekTpos ¢ 2 %
Topus (nofnoca KpacHoro LeTa) unu anekTpog ¢ 2 % uepus (nonoca ceporo LseTa).
Heobxoaumo 3aTounTb BOMb(MPAMOBbLIA 3MEeKTPOA MO OCU Ha  LNMEoBaribHOM
aucke, cmoTpy PUC. L, 4TOObI HaKOHEYHWK Gblfl COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUM, BO
n3bexxaHune oTKNoHeHu Ayrn. HeobxoarMo BbINOMHNTL LWMOBaHNEe B HanpaseHnn
ANWHbI - anekTpoga. 3Ta onepauus [OMmKHa Nepuoauveckn MoBTOPATLCS, B
3aBMCMMOCTM OT pexuma paboTbl U CTENeHN U3HOCa SMEeKTpoAa Wnn koraa oH Bbin
Cry4YainHo 3arpsi3HeH, OKUCIEH UMK Mcnonb3oBarcs HemnpaeuibHo. B pexume TIG DC
BO3MOXHO (pyHKLMOHMPOBaHMe 2 umkna (2T) n 4 umkna (4T).

6.1.3 Ceapka TIG AC

OTOT TVN CBapKW NO3BOMSET NPOBOAWTL CBAPKY Ha TakuxX MeTannax, kak antoMuHuin
N MarHuin, OpPMUPYIOLLMX Ha MOBEPXHOCTW 3alUUTHLIA W U3OMUPYIOLMA OKCUA,.
M3ameHsas nonsipHOCTb Toka CBapku yaaetcs “pa3buTb’ MOBEPXHOCTHbIN  CrOW
okcuaa, nNpyv  MOMOLM  MexaHW3Ma, Ha3blBaeMoro “MOHHAas MecKocTpyiHas
obpaboTka”. HanpsbkeHne Ha BOnbpPamMoOBOM 3MEKTPOAE MEHSIETCS MnoodepenHo
Ha nonoxwuTenbHoe (EP) n otpuuatensHoe (EN). Bo Bpemsi EP okcupa yaansietcs ¢
noBepxHocTK (“ouncTka” unu “TpasneHue”), no3sonss cpopmmpoBatb pacnnas. Bo
Bpems EN npoucxogut makcumarnbHasi nogada Temnepatypbl K AeTanu, nos3sonss
npoBecTu ee cBapKy. Bo3MOXHOCTb N3MeHATb 6anaHc napameTpoB Npu nepeMeHHOM
TOKEe U CHU3NTL Bpems Toka EP 1o MyHMMyma nossonsieT nposoauTth 6onee GbicTpyto
cBapky.

BonbLune BenuuuHbl 6anaHca no3sonsioT 6omnee BbICTPyto cBapKy, 6onbLUyO rMyGuHy
NPOHVKHOBEHUS, Gornee KOHUEHTPUPOBaHHYI Ayry, bonee y3kuin GacceliH cBapku,
N OrpaHWYeHHbIN HarpeB anekTpoga. MeHblune umMdpbl NO3BONAT GOmMbLUYO
yucToTy AeTtanu. Mcnonb3oBaHWe CIULIKOM HU3KOW BenuuuHbl GanaHca npusBogut
K pacluMpeHuio Ayrm n Yactu 6e3 okcupa, neperpeB anekTpoga ¢ popMUpoBaHMem
cepbl Ha HaKOHeYHVKe W Aerpajaunsi nerkoctu Bo3byxAeHWe W HanpaeneHus
Ayru. Vicnonb3oBaHne CULLKOM HU3KOW BEMUYMHbI GanaHca NPpUBOAUT K «TPSA3HOMY»
pacnnaBy CBapKku C TEMHbIMUW BKITIOHEHWSIMU.

Tabnuua (TAB. 5) o6oblaer acdekTbl U3MEHEeHUs napaMeTpoB CBapku npu
nepemMeHHOM TOKe.

Mpu pexume TIG AC BO3MOXHO (hyHKLMOHMpOBaHWe B 2 umkna (2T) n 4 umkna (4T).
Takke AeNCTBUTENbHbI MHCTPYKLMK, KacatoLwmecst npoLeaypbl CBapKy.

B Ttabnuue (TAB. 4) npvBeAeHbl OPUEHTUPOBOYHBIE AaHHbIE AT1s CBapKW artoMUHUS;
Haubornee NOAXOASLLMIA TUN SNEKTPoAA 3TO YMCTO BoNb(PaMOBEIi anekTpog (nonoca
3eneHoro Leera).

6.1.4 Nopsapok BbINONHEHUA

- OTperynupoBaTb TOK CBapki Ha HYXHYI0 BESIMYMHY MPU MOMOLUM PYKOSITKY;
afjanTupoBaTb BO BpeMsi CBapKM K pearibHoi Heo6xoavMoii Temneparype.

- HaxaTb Ha KHOMKY ropenku, npoBepWB MPaBWIIbHLIA MOTOK rasa W3 ropenku;
oTkanu6posatb, ecou Tpebyetcs, Bpems MNPEABAPUTEIIBHOM MOOAYN A3A
n MOCMEQYIOWEN I'IO)J,A\WI FASA: aTn nepuoabl BPEMEHW perynupyrotcs B
3aBUCUMOCTU OT YCNOBWIA paboTbl, B YACTHOCTU ornosfdaHue rasa [omkHO 6blTb
TakuM, YToObl MO3BONUTL B KOHLIE CBApPKW OXNaXAeHWe anekTpoaa u pacrnnasa 6e3
BCTYMNNEHWS B KOHTAKT C aTMocepoit (NPMBOANT K OKUCIIEHUIO U 3arpsi3HEHUIO).

Pexum TIG c nocnegoBaTenbHoOCTbIO 2T:

- Haxatb go koHua Ha kHomnky ropenku (P.T.), pa®xeyb Aoyry u nogaepxveatb Ha
paccTosHun 2-3 MM OT AeTanu.

- Ons npepblBaHUs CBapkuW OTMYCTUTb KHOMKY TFOPEenku, MO3BOMMB MOCTENEHHO
aHHynupoBaTb TOK (ecnm BkmodeHa dyHkuma KOHEYHAA PAMIA) wnm
HeMeAneHHo NpekpaTUTb Ayry ¢ nocreayoLlei nogayen rasa.

Pexxum TIG c nocnegoBaTenbHOCTLIO 4T:

- lMepBoe HaxaTe Ha KHOMKY MPWBOAMT K pokury ayru ¢ Tokom g .. lMocne
OTMyCKaHUsI KHOMKW TOK BO3pacTaeT [0 BENUYMHbI TOKa CBapKW; 9Ta Benu4nHa
COXpaHsieTCst faxe npu oTnyLleHHon kHonke. Korga Ha KHOMKY HaXumaloT BHOBb,
TOK CHUXAETCS, COrnmacHo pyHKLMn KOHEYHOW PAMIbI go | inima - OT@ BEMUMHA
COXPaHSIeTCst 40 OTNyCKaHUs KHOMKWU, KOTOpOe 3aBepluaeT LMK CBapku, HaunHas
nepuog NMOAAYN FA3A MOCNE CBAPKW. Ecnn Bo BpeMsi hyHKLMK KOHEYHOW
PAMbI kHonKy oTnycKatoT, LMKN CBApKW HEMEANEHHO 3aBepLUIaeTCs, U HaunHaeTca
nepuog MOJAYN FA3A MOCIE CBAPKA.

Pexum TIG c nocneposatenbHocThio 4T n BI-LEVEL (OBYXYPOBHEBbIN):

- MepBoe HaxaTWe Ha KHOMKY MPUBOAMT K pokury ayrn ¢ Tokom g . lMocne
OTMYCKaHUSI KHOMKW TOK BO3pacTaeT 4O BENVWYMHbI TOKa CBapkW; 3Ta BenuymHa
COXpaHsieTcsa Aaxe Npu OTMYLLEHHON KHorKe. [Mpy kaxaom nocneayoLem Haxatnm
Ha KHOMKY (Bpemsi, mpoxodsilee Mexay HaxaThem W OTnycKaHuem OOMKHO ObiTb
KOPOTKMM) TOK OyAeT MeHATbCA Mexay 3HaveHueM, 3aAaHHbiM B napametpe Bl-
LEVEL I, # 3Ha4yeH1em OCHOBHOrO Toka cBapki |,.

DNepxa HaKaTOl KHONMKY B Te4EHNE ANUTENbHOTO BpeMeHVI Tok cHwkaetca fol ... O1a
BENNYMHA COXPaHSAETCS 40 OTMYCKaHUS KHOMKM, KOTOpOe 3aBepLuaeT LMK CBapKM,
HauvnHas nepuwog MOJAYN TA3A MOCIHE CBAPKW (PUC. M). Ecnn Bo Bpems

cpyHkumm KOHEYHOW PAMIbl kHOMKy OTRyCKaloT, LMK CBapkM HeMeaneHHo
3aBepLuaeTcs, 1 HaunHaetca nepuog NOJAYN FTA3A NMOCNE CBAPKU.

6.2 OMEPALIMM CBAPKU NMPU NOCTOAHHOM TOKE

- PekomeHayem Bcerga uuTaTb WHCTPYKUMIO MPOW3BOAWTENS 3MEKTPOAOB, Tak Kak
B HeW yKasaHbl W NOMAPHOCTb NOACOEAUHEHUS W ONTUMarnbHbLIN TOK CBapKM Ans
[aHHbIX 3NeKTPooB.

Tok cBapku JOMmKeH BbIbUpaTbCcsi B 3aBUCMMOCTM OT AvameTpa anekTpoaa v Tuna
BbINOMHSAEMbIX CBapoYHbIX paboT. Huxe npmBogutca Tabnuua AonycTUMbIX TOKOB
CBapKu B 3aBMCMMOCTM OT AvameTpa 351eKTPOL0B:

Tok cBapku, A
@ OnameTp anekTpoaa (Mm)

MU, Mak.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

MoMHuTe, 4TO MexaHN4eckne xapakTepUCTMKN CBAPOYHOTO LLBA 3aBUCAT HE TOMNbKO
OT BeNnUMHbI BbIOPAHHOIO TOKa CBapKu, HO U APYrMx napaMeTpoB CBapKu, TaknX Kak
OVaMeTp 1 KayeCTBO 3MEeKTPOAOB.

MexaHuyeckne XxapaKkTepUCTUKM CBapOYHOrO LUBA OMpPeAensoTcs, MOMUMO
MNHTEHCUBHOCTY BbIOPaAHHOrO TOKa, APYrMMU napameTpamu CBapku: ANVHOW Ayru,
CKOPOCTbIO W MOSIOXKEHNEM BbINOMHEHUS,, AMAMETPOM U Ka4YeCTBOM 3MeKTPodoB
(Ans ny4ywe CoxpaHHOCTN XpaHWUTb 3NeKTPOoAbl B 3alLWLLEHHOM OT Braru MecTe, B
cneunanbHbIX YNakoBKax UMM KOHTENHepax).

XapakTepucTVK1 CBapku 3aBUCST Takke oT BenuunHel CUITbl AYTU (auHammnyeckoe
noBeAeHVe) CBApOYHOro annapara. OToT napaMeTp 3a4aeTcs Ha NaHenu unu npu
NOMOLLY ANCTaHLMOHHOTO YNpaBneHns, C 2 NoTeHLMOMETPaMU.

Cnepyer 3ameTuTb, 4TO BbicokMe 3HadyeHuss CUJIbl OYIW paotr Gonbluee
NPOHVMKHOBEHWE 1 MO3BOMNSIOT NPOBOAUTL CBApKy B JOGOM nonoxeHun obblMHO
LLIeNoYHbIMK 3MeKTpoaamMu, a Huskme 3HadeHus CUIbl OYTU patot 6onee nnaeHyo
ayry v 6e3 6pbI3r, 06bIYHO C PYTUIIOBLIMU 3NIEKTPOAAMM.

CBapoyHblii annapat gononHutenbHo obopynosaH yctpoictBamn HOT START
n ANTI STICK, obecneunBatolmn nerkuil myck U OTCYTCTBUE MpPUKNenBaHWs
anekTpoaa K Aetanu.

6.2.1 BbinonHeHue

- HAepxa macky MEPE[ NMNLIOM, npukocHUTECh K MECTY CBapKu KOHLIOM anekTpoaa,
OBWKEeHWe Ballen pykn AOIMKHO ObiTb MNOXOXe Ha TO, KakKMM Bbl 3aXuraete Crnyky.
OTO 1 eCTb NpaBWIbHbIN METOZ, 3aXKUraHUs Ayru.

BHumaHue: He cTyunTte anekTpodom no feTtanu, Tak Kak 3TO MOXeT MpUBECTU K
NOBPEXAEHNIO NMOKPLITUSA W 3aTPYAHUT 3axXuraHue gyru.

Kak Tonbko nosiBUTCA anekTpuyeckas ayra, nonbiTaTech yaepxuBaTb paccTosiHne
[0 lWBa paBHbIM AMaMeTpy ucnonb3yemoro anektpoga. B npouecce csapku
yAepxuBaiiTe 3TO PacCTOsiHME MOCTOSIHHO ANA  MOSyYeHWUs paBHOMEPHOro
wsa. [MoMHUTe, YTO HaKMOH OCK 3MEKTPOAA B HaMpaBneHUW ABWKEHUS OOMKeH
cocTaBnsATk okono 20-30 rpagycos.

3akaHuMBas LIOB, OTBEAWTE 3MEeKTPod HEMHOro Hasaf, MO OTHOLIeHUI K
HanpaeneHuio cBapku, YTOObI 3aMOMHUMCS CBAPOYHbLIN KpaTep, a 3aTeM pe3ko
nogHUMWUTE 2neKkTpod M3 pacnnaea Ans ucyesHoseHust ayrv (MapameTpbi
CBapoYHbIX WBOB - Puc. N).

7. TEX OBCNY>XUBAHUE

A BHUMAHUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMEPALIUA
TEXOBCIY>XUBAHUSA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT OTKIIOYEH
N OTCOEOMHEH OT CETU MUTAHUS .

7.1 NNAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE
ONEPALMU NNAHOBOIO TEXOBCINY>XUBAHUA
OMEPATOPOM.

BbINONHAKTCA

7.1.1 Nopenka

- He octaBnsiite ropenky unm eé€ kabenmb Ha ropsuvx npegmerax, 9T0 MOXeT
NPUBECTU K PACcMnaBneHVio U3oNSALMN U CAeNaeT ropenky u kabenb HenpUrogHLIMM
K paborte.

PerynspHo nposepsiite kpenneHve Tpyb n natpybkoB nogayun rasa.

TwaTenbHO COeANHUTL 3a)KUM [epaTens anekTpoaa, kanmbpoBaHHbI Anddy3op
rasa c BblbOpaHHbIM AVAMETPOM 3MeKTpoaa, 4YTobbl n3bexartb neperpesa, NIoOXon
anddysnm rasa u COOTBETCTBYIOLLIEH Noxor paboThbl.

Mepen kaxabIM UCNOMb30BaHNE HY>KHO NPOBEPUTL CTEMNEHb M3HOCA M MPaBUMbHOCTb
MOHTaXa KOHEYHbIX YacTen ropesnku: hOopCyHKa, 3MeKTpod, 3aXum Aepxartens
anekTpoaa, anddy3op rasa.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE OOMKHO OCYLWECTBNATLCA TONIbKO
ONbITHbIM WNU KBANIM®ULUPOBAHHBIM B SNEKTPOMEXAHWYECKOU
OBJIACTU TMEPCOHAJTIOM COIJIACHO TMOJIOXXEHUAM TEXHUYECKOWU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWUTE MAHEJIb U HE NMPOBOOUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPIYCA AINMAPATA, HE OTCOEOVWHUB
NMPEOBAPUTEJNILHO BUNKY OT 3NEKTPUYECKOU CETW.

BbinonHeHne npoBepok NoA HanpshikeHUWeM MOXeT NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
3MeKTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXeH HernocpeACTBEHHbLIN KOHTaKT C
TOKOBeAYLUMM HacTAMM annaparta u/unm noBpeXxaeHNsAM BCreAcTBME KOHTaKTa
C 4acTAMU B ABWKEHUN.

Meprognyeck ¢ 4acToTO, 3aBUCALLEN OT WCMOMb30BaHUSI W HanUuvst Mbinv
OKpy>XaloLLen Cpeapl, creayeT NpoBepsiTb BHYTPEHHIO YacTb annapata cBapku
ANst yAaneHus nbinu, OTKNaabIBaloWencsl Ha 3NeKTPOHHbLIX nnaTax, npu MoMoLLm
O4eHb MSITKOW LLETKU UnK creumarbHbIX pacTBoOpUTEneil.

MpoBepuTb NPU OYNCTKE, YTO ANEKTPUYECKME COEANHEHNSI XOPOLLIO 3aKpyYeHbI 1 Ha
KabenenpoBoAKe OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHWS N3OMSALIUN.

- MNocne okoHYaHWsA onepauun TexobCnyxuBaHWs BEpHWTE MaHenu annaparta Ha

MECTO ¥ XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTBI.

- Hvikorga He npoBoauTe CBapKy Npw OTKPbITOW MaLLUHE.

- MNocne BbINOMHEHUA TEXOOCNYXVBaHUSI UMK pPemMoHTa MoAcoeauHUTe oBpaTHO
coefiuHeHus 1 kabenu Tak, kak OHW ObinyM NOACOEAWHEHbI WM3HaYanbHoO, creas
3a TeMm, 4YToObl OHU He conpuKacanucb C MOABMXKHLIMW YacTsSMWU UMW YacTsamu,
TemnepaTtypa KOTOpblIX MOXET 3HAUYMTENbHO MOBLICUTLCS. 3aKpenuTe BCe NposBoda
CTsKKaMu, BEPHYB VX B NepBoHavanbHblii BUZ, Cneas 3a Tem, YToObl COeanHeHNs!
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nepBUYHOIN OOGMOTKU BbICOKOTO HanpsihxeHusi 6binu Bbl 4omKkHBIM 06pa3oM oTaeneHb!
OT COEAMHEHWI BTOPUYHON OOMOTKM HU3KOTO HanpsKeHUs!.
[INs 3aKpbITUS METANIOKOHCTPYKLMK YCTaHOBUTE 06PaTHO BCE raku U BUHTBI.

8. MOUCK HEMCMNPABHOCTEN

B cnyvasx HeyaoBnetBopuTenbHon paboTbl annapata, nepeg NMPOBEOEHVEM

CUCTEMATMYECKOW NPOBEPKW N obpalueHnem B CEpBUCHbIN LIEHTpP, NpoBepbTe

cnegyiouiee:

- Y6eanTbCs CO CChINKOW Ha rpagyvpoBaHHYl0 B amnepax Lukany, COOTBEeTCTByeT
AnameTpy 1 TUNy MCnonb3yemMoro anekTpoaa.

- Y6eanTbCs, YTO OCHOBHOW BbIKMOYaTeNb BKMIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYHOLLAA
namna. Ecnun 210 He Tak, TO HanpshkeHVe CeTU He JOXOAMT O annapara, NoaTomy
npoBepbTe NNHUIO MUTaHNSA (kabenb, BUNKY U/Unu po3eTky, NpeaoxpaHnTenb U T. 4.).

- lNpoBepuTb, He 3aropenacb N XenTas WHOMKATOpPHasi namna, Kotopas
cUrHanuampyert o cpabaTtbiBaHUM 3aLLMTbI OT NEPEHANPSXKEHNS UMM HEAOCTaTOYHOrO
HanpsbkKeHUs UM KOPOTKOTO 3aMblKaHMS.

- Ans oTAenbHbIX PEeXMMOB CBapku Heobxoaumo cobnogatb  HOMUHAIbHbLIA
BPEMEHHON pexuM, T. e. Aenatb nepepbiBbl B paboTe ANa oxnaxaeHws annapara.
B cnyyasx cpabatbiBaHUs TepMo3aluMTbl NOAOXKAUTE, NMOKa annapaTt He OCTbIHeT
ecTecTBeHHbIM 06pa3om, 1 NPoBEpbLTE COCTOSHME BEHTUNATOPA.

- lNpoBepuTb HanpspkeHne ceTn. Ecnn HanpsbkeHue OBCNYXWBaHWS CRMLLKOM
BbICOKOE WM CRINLLKOM HU3Koe, TO annapart He byaet pabotatb.

- [poBepuTb HanpshxeHne NIMHUK: eCNN 3HAaYEHNE CIIMLLKOM BbICOKOE MU CIILLKOM
HW3KOe, CBAPOYHbIN annapar ocTaeTcsi 3abnoKMpPOBaHHbIM.

- YBeanTbCs, YTO Ha BbIXOAE annaparta HeT KOPOTKOro 3amblkaHusi, B Cryyae ero
Hanuuusi, yctpaHuTe ero.

- lNpoBepuTb Ka4yecTBO W NpPaBUMbHOCTb COEOUHEHUN CBApPOYHOrO KOHTypa, B
ocobeHHOCTN 3axum kabens maccbl AormkeH OblTb coeduHeH C AeTanbio, 6e3
HanoXeHWsi N3oNnMpytoLLero Matepuana (HanpuMep, Kpacok).

- 3awuTHbIN ra3 gomkeH ObiTb NpaBurbHO nogobpaH Mo TUNy U NPOLEHTHOMY
copepxanuto (AproH 99.5%).
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Megjegyzés: A széveg hatralévé részében a “hegeszté” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezeldje kell6 informacié birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrél, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol. .

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és uzemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valoé kdzvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek pétlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztégép kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztdgép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esds idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

/3 [\

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartadlyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitando (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valo eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kdvetkeztében
képzodott flistok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok 6sszetételének,
koncentraciéjanak és maganak az expozicio idétartamanak fliggvényében.

- A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

0LO0®

- Az elektrodtél, a megmunkalandé darabtél és a kozelben elhelyezett
(megkozelithetd) esetleges fém alkatrészktdl valé megfelelé szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz elSiranyzott kesztyiit, labbelit, fejfedét viselve, és
felhagoédeszkan, vagy szigetel6szényegen allva kell végezni.

- A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalé

tivegekkel védendok.
Megfelelé védo tiizallé o6ltozék hasznalata kotelez6, megvédve ilyen médon
a bér felhamrétegét az ivhegesztés altal keltett ibolyantali és infravoros
sugaraktél; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem veré fiiggony
segitségével az ivhegesztés kozelében allé mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

- Zajszint: Ha kiilonosen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85 db(A)-
lel egyenlé vagy annal nagyobb, mindennapos személyes kitételi szintet
(LEPd) mérnek, akkor a megfelelé6 személyes védelmi eszk6zok hasznalata
kotelezé.

()

HOOPOR®

- A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,
lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.
Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kovetelményeinek,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés,
amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek val6 kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két hegesztékabelt.

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkortol.

- Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a hegeszt6aram visszavezeté kabelét a hegesztendd
munkadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra lilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor kézelében.

- Minimum tavolsag d= 20cm (O Abr.).

0N

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany kovetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis célbdl valo,
kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak
valo megfelelése a lakoépiiletekben és a haztartasi céli hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kdzvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.

Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -
vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: Ivhegesztd berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki védelmi
eszkozoket.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelédobogén tartézkodik. ) . o N .
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tobb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal
elektromosan Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtartdo vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségi
uresjarasi fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese
is lehet.

Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres
mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja
az “EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjelolt, megfelelé védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem el6iranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).
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2. BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

2.1 BEVEZETES

Ez a hegeszté az ivhegesztés egyik aramforrasa, melyet kimondottan a TIG (AC/
DC) hegesztés céljara hoztak létre HF illetve LIFT ivgyujtassal, valamint (rutil, savas,
lugos) burkolasu elektrédok MMA hegesztésére.

E hegesztégép (INVERTER) olyan sajatsagos jellemzdi, mint a szabalyozas nagy
sebessége és pontossaga, kivaléo minéséget biztositanak a hegesztéshez.

Az “invert” tipusu szabalyozoérendszer az (els6deleges) tapegységvonal kezdeténél
mind a transzformator, mind a kiegyenlit6 rektancia vonatkozasaban drasztikus
csOkkenést idéz el6, lehetéséget biztositva ezaltal egy rendkivil kisméretli és
kénnyl hegesztd létrehozasara, kiemelve ezaltal az egyszer(i kezelhet6séggel és a
hordozhatésaggal jaré elényoket.

2 2 KULON IGENYELHETO EXTRA FELSZERELES
MMA hegeszt6 felszerelés.
- TIG hegeszt6 felszerelés.
- Argon palaci illeszt6 egység.
- Fesziltségcsokkentd.
- TIG hegeszt6 faklya.
- Onarnyékolé hegesztémaszk: fix és szabalyozhaté sziirével.
- Foldcsatlakozéval kiegészitett hegesztéaram visszavezetd kabel.
- 1 potenciométeres kézi tavvezérlés.
- 2 potenciométeres kézi tavvezérlés.
- Pedélos tavvezérlés.
- Gazcsatlakozé és gazcsé az Argon palackhoz torténé bekotéshez.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a

jellemzdk tablazataban van feltlintetve a kdvetkezé jelentéssel:

A Abr.

1-  Aburkolat védelmének foka.

2- Az dramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozé fesziiltség;
3~: haromfazisu valtozo feszlltség;

3- S: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtimegek kozvetlen kdzelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegeszt6gép belsd szerkezetenekjele

6- Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgalo lajstromjel (nélkulézhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatdsahoz).

8- A hegesztes aramkorének teljesitményei:

- U, maximalis Uresjarasi fesziltség.
-1 fU az aram és a megfeleld fesziltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran, normalizalt.

X: a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép megfeleld

aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril kifejezésre 10 perces

idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)

meghaladasra kerilnek hévédelmi beavatkozas kerll meghatarozasra (a

hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem ter

vissza a megengedett hatarig).
- AIV-AV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelelé
fesziiltségéhez valé szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramellétési vezeték jellemzdinek adatai:

- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozo fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

- max : Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- I Atenylegesen adagolt aram.

10- =5"; A késleltetett mikdésti olvadobiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméhez iranyzandé el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk

tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értekei és miiszaki adatai a hegesztégép

tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- HEGESZTOGEP: Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA)

- FAKLYA: Id. a 2. tablat (2.sz. TABLA)

A hegesztégép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEK VAZLATA

A hegeszt6 alapvetéen optimizalt nyomtatott aramkords teljesitmény modulokbdl
all, melyeket a magas foku megbizhatésag és a csokkentett karbantartasi munkak
érdekében hoztak létre.

Ezt a hegesztégépet egy mikroprocesszor vezérli, amely lehetévé teszi a paraméterek
nagy szamanak beallitasat barmilyen feltétel mellett és minden alapanyagon térténd
hegesztés biztositdsahoz. Azonban a karakterisztikak teljeskor(i kihasznalasahoz az
operativ lehet6ségek ismerete szlikséges.

(B. ABRA)

1- Egyfazisu tapegységvonal
kiegyenlité kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziltséget
magas frekvencidju valtéaramfesziltséggé valtoztatjia és a teljesitményt a kért
hegesztéaram/fesziiltség fliggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvenciaju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbol
konvertalt fesziltség altal kerll lUzemelésre; ennek elsédleges funkcidja a
fesziltségnek és az aramerésségnek az ivhegesztés folyamatahoz szikséges
értékekhez vald megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel
izolalja a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlité induktivitassal: a masodlagos
tekercselésbdl szarmazé  valtéaramot/fesziltséget alacsony ingadozasu
egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.

5- Tranzisztoros switching méréhid és driver-ek; atalakitia a szekunderhez
kimend aramot DC-rél AC-ra a TIG AC hegesztéshez.

6- Ellen6rzé és szabalyozé elektronika; azonnal ellenérzi a hegesztéaram
értékét és azt 6sszehasonlitja a kezeld altal beallitott értékkel; modulalja az IGBT
meghajtok vezérld impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik.

7- A hegesztégép miikodését ellenérzo logika: bedllitjia a hegesztési ciklusokat,
az aktuatorokat vezérli, felllvizsgalja a biztonsagi rendszereket.

8- Beadllitasi valamint a paramétereket és lizemmodokat megjelenité panel.

9- Generator HF ivgyujtashoz.

10- EV védoégaz elektroszelep.

bemenet, egyeniranyit6 gépcsoport és

11- Hegeszt6égép hiitéventilator.
12- Tavszabalyozas.

4.2 AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI
4.2.1 Hatso panel (C ABRA)
1- Tapkabel 2Pines + (P.E.).
2- O/OFF - I/ON fékapcsolo.
3- Csatlakozas a gazcs6 bekotéséhez (palack nyomascsokkentd hegesztégép).
4- Csatlakoz6 a tavvezérléshez:
Lehetséges a hegeszt6hdz kildnbdzd tipusu taviranyitékat hasznalni, a hatso
oldalan jelenlevé 14 pdlust csatlakozd segitségével. Minden berendezés
automatikusan felismerésre kerll, s lehetéséget ad a kdvetkez6 paraméterek
szabdlyozasara:
- Egy potenciométerrel torténé taviranyitas:
a potenciéméter gombjat elforgatva a féaram abszolut legkisebb és legnagyobb
értéke valtoztathato. A féaram szabalyozas a taviranyité kizarélagos hataskore.
Pedalos tavwanyltas
az aram er@ssége a pedal helyzete alapjan kerll meghatarozasra (a kdzponti
potenciéméter legkisebb és legnagyobb beallitott értéke kozott). 2 KETUTEMU
TIG Gzemmddban a pedal benyomasa a gép inditogombjaként szolgal a faklya
nyomoégombja helyén (ha jelen van).
Két potenciométeres tavvezérlo:
Az elsd potenciométer a féaramot szabalyozza. A masodik potenciométer
egy masik paramétert szabalyoz, amely az aktiv hegesztési Gzemmaodtol
fugg. E potenciométer elforgatasaval megjelenl’tésre keril az a paraméter,
amelyet éppen valtoztatnak (amely mar nem ellenérizhetd a panel
szabalyozégombjaval). A masodik potenciométer jelentése: ARC FORCE, ha
MMA iilemmédban van és VEGSO LEFUTAS, ha TIG izemmédban van.

4.2.2 Eliilsé panel (D ABRA)
1- Uzemmad valasztékapcsolok:

MMA
TIG-2T
TIG-4T

TIG/MMA lizemmod valasztékapcsolo:
Uzemmod: 2 UTEMU TIG, 4 UTEMU TIG és MMA (izemmadok.

—
DC-HF
DC-LIFT

(AC-HF_ TIG lzemmdd valasztdékapcsolo:

Uzemmad: TIG DC HF ivgyuijtassal, TIG DC LIFT ivgyuijtassal, TIG

AC.

2- Hegesztési paramétereket beallité ledek.

Vilagité led: els6 funkcio (fekete mezd);

Villogé led: masodik funkcio (sarga mezd).

3- Alfanumerikus display.

4- Kimeneti fesziiltség jelenlét kijelz6, zold led.

5- Sarga led: rendszerint kikapcsolt, de amikor bekapcsolt, a hegesztégép
blokkolasat jelzi az alabbi védelmek egyikének beavatkozasa miatt:

- Termikus védelem: a hegeszt6gép belsejében tulzottan magas hémérséklet
alakult ki. A hegesztégép bekapcsolva marad aram kibocsatasa nélkil, egy
normal hémérséklet eléréséig. A helyreallitas automatikus.

Tapvonal tulfeszliltség- és fesziltségesés-védelem: leblokkolja a

hegesztégépet, ha a tapfeszliltség tulsagosan magas (tébb, mint 264V ac)

vagy tulsagosan alacsony (kevesebb, mint 190V ac).

Roévidzarlat védelem: egy 1,5 mpercnél hosszabb id6tartamu révidzarlat

kévetkezett be (az elektroda letapadasa) és a hegesztégép leblokkolasra kerl.

A helyreallitas automatikus.

A display-en Iévé kodolas a kdvetkezd:

”"AL. 1”: anomalia a primer aramellatdsban: a tapfesziiltség a tablan lévé

értékhez képest +/-15%-kal a tartomanyon kivil van.

FIGYELEM: A fesziiltség fentemlitett, fels6 hatarértékének tallépése

sulyosan megkarositja a késziiléket.

"AL. 2” az egyik biztonsagi h&szabalyozd beavatkozéasa a hegesztégép

tulmelegedése miatt.

6- A hegesztési paramétereket kivalaszto és beallit6 Nyomoégomb és Kédolo.
Lehet6vé teszi a hegesztési izemmoddhoz/aramhoz hozzarendelt, diszponibilis
paraméterek egyikének kivalasztasat, amelyet a Ledek egyikének kigyulladasa
jelez (2).

U

1.led &
Els6 funkcio:

Arc Force

Az MMA lzemmddban lehetévé teszi az "Arc Force” dinamikus tularam
szabalyozasat (szabalyozas 0-100%), az el6re kivalasztott hegesztéaram
értékéhez viszonyitott, szazalékos novekedés megjeldlésével a display-en.
Ez a szabdlyozas javitja a hegesztés folyamatossagat és megakadalyozza az
elektrodanak a munkadarabhoz tapadasat.

Elégaz

A TIG lzemmoban lehet6vé teszi az el6gaz id6 beallitasat masodpercekben.
Masodik funkcioé: o

ELEKTRODA ELOMELEGITES

A TIG AC izemmodban az aram * a Tungsten elektroda elémelegitési ideje az
ivgyujtaskor szorzataval el6allitott értékét jelenti.

W\
»

I2
2. led -
Elsé funkcw
KEZDOARAM
A 4 Utem( TIG Uzemmddban lehetévé teszi a kezdéaram beadllitasat, amelyet
megtart arra az egész idére, amig a hegesztépisztoly gombja benyomva marad.
Masodik funkcio:
BI-LEVEL
A 4 iteml TIG Uzemmddban aktivalja a BI-LEVEL mikodést és lehetévé
teszi a masodik szintli aram beallitasat, engedélyezve a kézi kivalasztast (a
hegesztépisztoly gombjaval a hegesztés folyaman) a két kiilonb6z6 aramszint
kozil: I, és |,. A féaramszintet |, a beallitott hegesztéaram hatarozza meg, mig
az |, szinta Kodold segltsegevel valtoztathaté az aram minimum értéke és a f6
hegesztoaram értéke kozott.
A BI-LEVEL miikédés kikapcsolasahoz forgassa el a Kédolot az érajarassal
ellentétes iranyban addig, amig a display-en fel nem tiinik az "OFF” felirat.
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3. led h

Elsé funkcié:

Féaram

A TIG DC és MMA Gzemmodban lehet6vé teszi a hegesztéaram atlagértékének
bedllitasat.

A TIG AC izemmodban lehetévé teszi a hegesztéaram hatékony értékének
beallitasat.

Masodik funkcié:

PULZALT MUKODES

ATIG AC/DC lizemmoédban aktivalja a PULZALT miikddést és lehetévé teszi az I,

masodik szintli aram szabalyozasat, amely felvalthato az | f6aramra pulzalasnal

Az |, aram értéke a minimum és az |, f6 hegeszt6aram értéke kozott valtozhat.

A PULZALT lizeml miikodés klkapcsolasahoz forgassa el a Kodolét az
orajarassal ellentétes iranyban addig, amig a display-en fel nem tiinik az "OFF”

felirat.
N
)
4. led ngu‘

Els6 funkcié:

VEGSO LEFUTAS

A TIG AC/DC iizemmédban lehetdvé teszi a hegesztéaram VEGSO
LEUTASANAK beallitasat a hegeszt6pisztoly gombjanak elengedésekor; ez a
beallitas lehetdvé teszi a krater kialakuldsanak elkerilését a hegesztés végén és
engedélyezi a hegesztéanyaggal valo kitdltést az aram lefutasi fazisa folyaman.
Masodik funkcio:

FREKVENCIA

ATIG AC/DC PULZALT lizemmédban (1, kildnbézik az "Off"-tdl), lehetévé teszi a
pulzalasi frekvencia beallitasat.

TIG AC lzemmodban kikapcsolt pulzalasnal ( I, = "OFF” ) lehetéve teszi a
frekvencia beadllitasat AC-ben.

5. led i‘fr
Elsé funkcié:
UTOGAZ
A TIG AC/DC Ulzemmoddban
masodpercekben.
Masodik funkcio:
BALANCE
A pulzélt TIG AC/DC lizemmodban lehetévé teszi a BALANCE beallitasat.
Ez a paraméter azt az aranyt mutatja (szazalékban), amely az |, magasabb
szinten 1évé aram ideje és a teljes pulzalasi periddus kodzott fennafl. Ezenkiviil
az AC/DC modelleknél a TIG AC lzemmddban (a pulzalas kikapcsolasaval) a
paraméter egy aranyt mutat a pozitiv aramos id6 és a negativ aramos id6 kozott:
ha a paraméter értéke pozitiv, nagyobb melegedést és behatolast lehet elérni a
munkadarabon, ha a paraméter értéke negativ, nagyobb fellileti tisztasagot és
az elektroda nagyobb felmelegedését lehet elérni, ha a paraméter értéke nulla,
akkor egyensuly valésul meg a negativ aram és a pozitiv aram kozétt az AC
frekvencia periddusaban. (5. TABL.).

7- Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.

8- Csatlakoz6dugo a hegesztdpisztoly gomb kabelének csatlakoztatasahoz.

9- Csatlakozé a TIG hegesztépisztoly gazcsdvének csatlakoztatasahoz.

10- Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.

lehetévé teszi az utdégaz id6 beallitasat

5. UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZES| ES, ELEKTRQMOS
BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZEN EL. |

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETI EL.

5.1 0SSZESZERELES
Csomagolja ki a hegesztét, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kiilénallé részeket.

5.1.1 A csipesz és a visszakotd kabel 6sszeszerelése (E. ABRA)

5.1.2 Az elektrédafogé csipesz és hegesztdkabel dsszeszerelése (F. ABRA)
(MMA)

5.1.3 AHEGESZTO EMELESENEK MODOZATAI
Az ebben a kézikdnyvben ismertetett, valamennyi hegesztégépet a fogantytjanal
fogva vagy ha a modellhez el van irva, a tartozékként nyujtott hevederrel szabad
felemelni (az F1 ABRAN leirtak szerint felszerelve).

5.2 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitélevegé ki- és bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejlleg gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem keriinek beszivasra
vezetéporszemek, korroziv gézok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a hegesztégép kordil.

FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelelé teherbirasu, sik
feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5 3 HALOZATRA KAPCSOLAS
Barminemd villamos Osszekottetés |étesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltiintetett értékek megfelelnek a feldllitas helyén érvényes halozati
fesziltség és frekvencia értékeivel.

- A hegeszt6gépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott halozati
tapegységre szabad rakapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni
differencialkapcsolokat hasznaljak:
- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban eléirt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halézati tapegység olyan pontjaihoz

védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu

csatlakoztatasat, melyek latszolagos ellendllasa nem haladja meg a Zmax =
0.2270hm (1~).

- Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kévetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgaltaté taphalézathoz koétik be, a beszerelé vagy a felhasznald
felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégép csatlakoztathaté-e
(szlikség esetén konzultaljon a disztribucios halozat kezel&jével).

5.3.1 Villasdugo és csatlakozo

Kosse Ossze a halozati aramforras kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozéval
(2P + T (1~)), és biztositson egy olyan halézati csatlakozo6t, amely rendelkezik
olvadobiztositékkal vagy automata kapcsoldval; az erre a célra szolgal foldelévéget
a (sarga-zold szinl) foldelévezetékre kell rakapcsolni. A tablazat (1. TAB.) feltinteti
a késleltetett olvadobiztositékokra vonatkozé amperértékeket, melyeket a hegeszté
altal kibocsatott legnagyobb névleges aram illetve a névleges tapfesziltség alapjan
valasztottak ki.

A FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarté altal
megvalositott (I. osztalyd) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,
illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tlizveszély)
kockazataval jar.

5.4 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYHzODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
A HALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.
AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozé javasolt értékeket (mm?
-ben) a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényeben.

5.4.1 TIG hegesztés

Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- lllessze be az aramvezetd kabelt az adott gyorscsatlakozéba (-). Késse be a
harom pélusos csatlakozédugét (hegesztépisztoly gombja) az adott csatlakozéba.
Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly gazcsévét a megfeleld csatlakozéba.

A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- Csatlakoztassa a hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fém munkaasztalhoz,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez gy, hogy helyezze
koézéjlk a kiegészitoként nyujtott sziikité elemet.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhdz és szoritsa meg
a tartozékként adott gydrt.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozégylrljét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

- Nyissa meg a palackot és allitsa be a gaz mennyiségét (l/perc) a tajékoztato
felhasznalasi adatok szerint, lasd a tablazatot (4. TABL.); a gazaramlas esetleges
modositasait végre lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyomascsokkentd
gydlrdjén. Vizsgalja meg a csovek és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.4.2 MMA hegesztés

A burkolt elektrodok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) pélusara kétjik; csak a

savas burkolasu elektrod kerll kivételesen a negativ (-) pélusra.

A hegesztokabel és az elektrodfogo csipesz 6szekotése

Egy specidlis kapocs, amely az elektrod fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ez a kabel a (+) jell csipesszel kerll érintkezésbe.

A hegesztéaram kivezet6é kabeljének bekotése

Ezt a hegesztend6 anyaghoz illetve ahhoz a fémfelilethez kell bekotni, amelyen az all,

s a lehetd legkdzelebb az illeszkedési ponthoz.

Ez a kabel a (-) jell csipesszel keril érintkezésbe.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el teljes mértékben a hegesztékabel csatlakozoit a gyorscsatlakozokban
(ha jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekottetés garantaldsa érdekében;
ellenkezé esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kovetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi eld.

- Hasznalja a lehet6 legrévidebb hegesztékabelt.

- Kerllje a fémtartalmul cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allé
darab részei, a hegesztéaram kijové kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis
egyrészt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité6 eredményekre is
vezethet a hegesztés szempontjabdl.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 TIG HEGESZTES

ATIG hegesztés egy olyan hegesztési folyamat, mely az elektromos iv altal termelt h6t
hasznalja fel, s azt begyujtja majd fenntartja egy olvadasmentes elektréd (Wolfram)
és egy hegesztésre var6 anyag kozott. A Wolfram elektrodot egy faklya tartja, amely
a hegesztéaramot viszi neki, illetve védi magat az elektrédot és a hegesztéfirdét
az atmoszféra hatasara bekovetkezd oxidaciotol egy iners gaz kibocsatasa altal
(altalaban Argon: Ar 99.5%) amely a keramia porlasztéfejbél aramlik ki (G. ABRA).

A tokéletes hegesztés érdekében a megfeleld atmér6jli elektrodot a megfelel6
arammal kell hasznalni, Id. a tablazatot (4. TABL.).

Az elektr6d normalis méretli kinydldsa a keramia porlasztéfejbdl kb. 2-3mm, de
sarokhegesztés esetén elérheti a 8 mm-t is.

A hegesztés az illesztés szegélyeinek Osszeolvadasaval valésul meg. Vékony
anyagok esetén (kb. 1 mm vastagsagig) megfelel6 el6készités utan nem sziikséges
hegeszt6palca alkalmazasa. (H. ABRA).

Vastagabb anyagok esetén sziikséges az alapanyaggal azonos anyagu hegesztépalca
felhasznalasa megfeleld atmérével valamint a szegélyek megfelel6 elékészitésével.
(. ABRA). A tokéletes hegesztés érdekében érdemes csak alaposan megtisztitott,
oxidacié-, olaj-, zsir- és oldészermentes anyagokat, stb. hegeszteni.

6.1.1 HF és LIFT ivgyujtas

HF ivgyujtas:

Az elektromos iv begyuijtasa anélkil valésul meg, hogy a wolfram elektréd hozzaérne
a hegesztend6 darabhoz, egy magas frekvenciaju berendezés altal fejlesztett szikra
segitségével.

Az ilyen ivgyujtasi méd esetén a wolfram nem keril bele a hegesztéfirdébe, s az
elektrod sem hasznalédik el, ugyanakkor kénny( inditast tesz lehetévé minden
hegesztési poziciéban.

Eljaras:

Nyomja meg a faklya nyomégombijat, igy hogy kdzben kdzeliti a darabot az elektréd
hegyéhez (2 - 3mm), varja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyujtasat, majd a
begyujtott ivvel alakitson ki a hegesztendé darabon egy hegeszt6keveréket, s ezzel
lasson hozza a hegesztéshez az illesztés mentén.

Ha az iv begyujtasanal gondok mertinek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott
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a gaz jelenlétérdl és jol lathatok a HF kibocsatasok is, ne eréltesse hosszabb ideig,
hogy az elektréd a HF hatasa ala kertiljon, hanem gy6z6djon meg a fellllet épségérd|
valamint a hegy minéségérél, s azt sziikség esetén hegyezze ki. A ciklus végén az
aram megszinik a bedllitott lefutdsinnel.

LIFT ivgyujtas:

Az elektrodiv begyujtasara a wolfram elektrédnak a hegesztendé anyagtdl vald
eltavolitasaval keril sor. Az ily médon torténd ivgyuijtas kevesebb elektrosugarzasu
problémat okoz, és minimalisra szoritja a wolfram beolvadasat illetve az elektréd
elhasznalédasat.

Eljaras:

Helyezze az elektrdd hegyét a hegesztendé darabra, enyhe nyomassal. Nyomja
le teljesen a faklya nyomogombjat és emelje meg néhany masodperc késéssel az
elektrodot 2-3mm-re, begyujtva ezaltal az ivet. A hegesztd kezdetben IBASE aramot
bocsat ki, majd néhany masodperc mulva kerlll csak sor a beallitott hegesztéaram
kibocsatasara. A ciklus végén az aram megszinik a lefutésinen.

6.1.2 TIG DC hegesztés

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony o&tvozetl és magas Otvozetl
szénacélokra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titdnium és azok
Otvozeteire.

A TIG DC elektrodas hegesztésnél a (-) pdlusnal altalaban 2%-ban tériumtartalmu
elektroda (piros szinli sav) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektréda (szirke szinl sav)
hasznalatos. i
Tengelyiranyban csiszolékoronggal ki kell hegyezni a volframelektrodat az L ABRA
szerint, Ugyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkerlilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak
iranyaban. Ezt a miveletet periddikusan el kell végezni az elektréda alkalmazasanak
és elhasznaldédasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezddott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak. A TIG DC lizemmodban 2
Utem0 (2T) és 4 Utem0 (4T) mikodés lehetséges.

6.1.3 TIG AC hegesztés

Ez a hegesztési tipus lehetévé teszi az aluminium és a magnézium fémekre
hegesztését, amelyek a fémek felliletén egy védo és szigetel oxidréteget képeznek.
A hegesztéaram polaritdsanak felcserélésével meg lehet “repeszteni” az oxid felsé
rétegét az ugynevezett “ionos szemcseszoras” mechanizmus alkalmazasa utjan. A
fesziltség a volframelektrédon felvaltva pozitiv (EP) és negativ (EN). Az EP ideje alatt
az oxidréteg a fellletrdl eltavolitasra kerll (“tisztitads” vagy “lemaratas”), lehetévé téve
a furdé kialakulasat. Az EN ideje alatt végbemegy a darabhoz a maximalis hdbevitel,
lehetévé téve a hegesztést. Az AC lizemmoddban a balansz paraméter valtoztatasanak
lehet6sége megengedi az EP aram idejének minimalisra csdkkentését, amely
gyorsabb hegesztést biztosit.

Nagyobb balansz értékek gyorsabb hegesztést, mélyebb behatolast, koncentraltabb
ivet, keskenyebb hegesztési flrdét és az elektroda korlatolt felmelegedését teszik
lehetévé. Kisebb értékek a darab nagyobb tisztitasat eredményezik. Tulsagosan
alacsony balansz érték alkalmazasa az iv és a rozsdatlanitott rész kiszélesedését, az
elektroda mlmelegedését és ennek kdvetkeztében a hegyén egy géomb kialakulasat, a
kénnyd gyujtas ésaziv iranylthatosaganak romlasat okozza. Tul magas balansz érték
alkalmazéasa “piszkos” hegesztési furdét és sétét olvadékot eredményez.

A tablazat (5. TABL.) az AC hegesztésnél a paraméterek valtozasanak hatasait
foglalja 6ssze.

ATIG AC lizemmodban 2 Gtem( (2T) és 4 ltem( (4T) mikddés lehetséges.
Ezenkivil érvényesek a hegesztési eljarasra vonatkozo utasitasok.

A tablazatban (4. TABL.) az aluminiumra hegesztésre vonatkozé tajékoztaté adatok
vannak feltlintetve; a legalkalmasabb elektroda tipus a tiszta volframelektréda (zdld
szinl sav).

6.1.4 Eljaras

- A szabalyozégomb segitségével dllitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre;
esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a szlikséges, realis hébevitelhez.

- Nyomja be a hegesztpisztoly gombjat, mikozben ellenérizze a gaz helyes
kiaramlasat a hegesztépisztolybol; sziikég esetén kalibralja az ELOGAZ "és
UTOGAZ idét: ezeket az idéket az operativ feltételek fiiggvényében kell beallitani,
kilondsképpen a gaz késés legyen olyan, amely lehetévé teszi a hegesztés végén
az elektroda és a fiirdé lehilését anélkil, hogy azok a levegdvel érintkeznének
(oxidaciok és szennyezddések).

2T szekvencias TIG lizemmod:

- Nyomja be teljesen a hegesztépisztoly gombjat (P.T.), gydjtsa meg az ivet és tartsa
meg 2-3 mm tavolsagra a munkadarabtol.

- A hegesztes megszakitasahoz engedje el a hegesztépisztoly gombjat, lehetévé
téve az aram fokozatos lenullazasat (ha be van kapcsolva a VEGSO LEFUTAS
funkcio) vagy az iv azonnali megsz(inését a rakdvetkez6 utégazzal.

4T szekvencias TIG lizemmod:

- A nyomoégomb els§ benyomasara |y, arammal megtérténik az ivgyujtas. A
nyomogomb elengedésére az aram felmegy a hegesztéaram értekeig; ezt az értéket
megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. Amikor ismét megnyomjak a gombot,
az aram lecsokken a VEGSO LEFUTAS funkcié szerint az | aramra. Ezutdbbit
megtartia a nyomégomb elengedéséig, amellyel a hegesz{"em ciklus befejezédik
és megkezdédik az UTOGAZ periédus. Azonban ha a VEGSO LEFUTAS funkcié
folyaman elengedik a gombot, a hegesztési ciklus azonnal befejez6dik és elkezdédik
az UTOGAZ periddus.

4T és BI-LEVEL szekvencias lizemmod:

- A nyomoégomb els6 benyomasara |, . arammal megtorténik az ivgyudjtas. A
nyomégomb elengedésére az aram f&lm megy a hegesztéaram értékéig; ezt az
értéket megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. A nyomégomb minden
tovabbi benyomasanal (a benyomas és elengedés kozbtt eltelt id6 rovid legyen), az
aram valtozni fog a BI-LEVEL paraméterben beallitott |, érték és a féaram |, értéke
kozott.

Anyomdgomb hosszabb ideig torténé nyomvatartasanal az aram lecsékken az |
aramra. Ezutobbit megtartia a nyomogomb elengedéséig, amellyel a hegesﬂe&
ciklus befejezédik és megkezdédik az UTOGAZ periédus (M ABRA). Azonban ha
a VEGSO LEFUTAS funkcié folyamén elengedik a gombot, a hegesztési ciklus
azonnal befejez6dik és elkezd6dik az UTOGAZ periddus.

6.2 MMA HEGESZTES

- Rendkivll fontos, hogy a felhasznalé tartsa magat a gyarto altal javasolt el6irasokhoz
az elektrédok vonatkozasaban a helyes poélusok illetve az optimalis hegesztéaram
kivalasztasa soran (altalaban ezek az el6irasok az elektrodok csomagolasan
olvashatok).

- Ahegesztéaram a felhasznalt elektréd atmérdjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint keril szabalyozasra; csak bemutato jelleggel jegyezziik meg,
hogy a kildnb6z6 atmérénagysaghoz a kdvetkezd aramok tartoznak:

. Hegesztéaram (A)
@ Elektréd (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemzdk vizszintes hegesztés esetén, mig fliggbleges illetve fejmagassag
feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznalni.

A hegesztett darab miiszaki jellemzé&it nemcsak a vélasztott aram eréssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag,
a végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrédok atmérdje és minésége (a
helyes megérzés érdekében tartsa az elektrodokat szaraz helyen a megfelel6
csomagolasban és dobozban).

Ahegesztés jellemz6i a hegesztégép ARC-FORCE értékétdl (dinamikai viselkedés)
is flggnek. Ez a paraméter a panelen vagy 2 potenciométeres tavvezérléssel
bedllithato.

Vegye figyelembe azt, hogy magas ARC-FORCE értékek mélyebb behatolast
biztositanak és tipikusan bazikus elektrodakkal barmilyen poziciéban lehetévé
teszik a hegesztést, alacsony ARC-FORCE értékek a rutilos elektrédaknal tipikus
froccsenésektdl mentes, finomabb ivet eredményeznek. Ezenkivil a hegesztégép
HOT START és ANTI STICK funkciokkal is el van latva, amelyek kénny( inditasokat
és az elektroda darabra tapadasanak elmaradasat garantaljak.

6.2.1 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava dorzsélie az elektréd hegyét a
hegesztend6 anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gyujtana; ez az
iv begyujtasanak legmegfelelébb maédja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrodot az anyaghoz; ez a burkolat
megkarositasat idézheti el6, nehezebbé téve ezaltal az iv begyujtasat.

- Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztendd fellilettél akkora tavolsagra,
amekkora a felhasznalt elektrod atmérbje és ezt a tavolsagot a lehetd
legpontosabban tartsa be a hegesztés végzése alatt; ne feledje, hogy az elektréd
haladasi iranyban valo megdéntése kb. 20-30 fokos kell, hogy legyen.

- A hegeszt6huzal végén vigye vissza az elektrdd végét a haladas iranyaval
ellentétesen, a mélyedés felett a feltdltés érdekében, majd emelje ki hirtelen
az elektrodot az olvadékbdl, s igy kialszik a faklya A (HEGESZTOHUZAL
TULAJDONSAGAI - N. ABRA)

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS ; )
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1 FAKLYA KARBANTARTAS
- Kerllje afaklya és kabelének meleg felliletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvadasat idézné el6 megakadalyozvan annak miikodését

- Meghatarozott id6kdzonként ellendrizze a cs6vezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Gondosan parositsa 0ssze az elektréda fogdcsipeszt, a kivalasztott elektroda
atmérdvel kalibralt gazfavokat a tulmelegedések, rossz gazaramlas és a rossz
miikodés elkeriiléséhez.

- Minden hasznalat el6tt ellenérizze a hegesztdpisztoly terminal részeinek
elhasznalédasi allapotat és az Osszeszerelés helyességét: fuvoka, elekroda,
elektrédaszorité fogd, gazfuvoka.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS o

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY
HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA
MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A
GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENOGRIZNI KELL HOGY
A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valé
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

Idészakonként és minden esetben a hasznalattol és a kdrnyezet porossagatol figgd
gyakorisaggal vizsgdlja at a hegeszt6gép belsejét és tavolitsa el az elektronikus
kartyakra rarakoédott port egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldészerekkel.
Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.
Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
- Maximalisan keriini kell a nyitott hegeszt6géppel.valé hegesztési miveletek
végrehajtasat.
- A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekdtéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkulonitse a nagyfesziltségli primer csatlakozasokat az
alacsony fesziiltségli szekunder csatlakozasoktdl.
Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgylrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper beosztasu
skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektrod atmérdjének és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsol6 “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelel6 lampa,
ellenkez6 esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozé, olvaddbiztositékok stb.).
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Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 (LED), mely a til magas / tul alacsony fesziiltség,
vagy révidzarlat miatti h6szabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségeérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihllését, ellendrizni kell a szell6zé-berendezés miikoddképességet.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsdgosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegesztégép blokkolt allapotban marad.

Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellenérizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kildndsen azt,
hogy a foldelési kabel fogdja valdban &ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat k6zé szigetelé anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséglnek (Argon 99.5) és
mennyiséglinek kell lennie.
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APARATE DE SUDURA CU INVERTOR PENTRU SUDURATIG S| MMA DESTINATE
UZULUI INDUSTRIAL $1 PROFESIONAL.
Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL 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 electrod, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice montate pe

masti sau pe casti.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati expunerea
epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie
sa fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul
ecranelor de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive se
inregistreaza un nivel de expunere cotidiana personala (LEPd) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea mijloacelor de protectie individuala
adecvate

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
corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile

campuri

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

- 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.

2. INTRODUCERE Sl 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 (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 Tn 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.

- Setsudura 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.
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- Comanda de la distantd manuala 2 potentiomentri.
- Comanda de la distanta cu pedala.
- Racord de gaz si tub de gaz pentru conectarea la butelia cu Argon.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatji:

Fig. A

1-  Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativd monofazica;
3~: tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatiji de sudare intr-un mediu cu risc
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

7- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- tensiune maxima fn gol.
-1 fU Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi
transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate

produce curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza

unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute
de stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura

mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul

ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).
- AV - AV : 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
(I|m|te|e admise £10%):
I, ax + Curent maxim absorbit din priza.

- |, : 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”.

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: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA BLOC

Aparatul de sudura este 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 priza de alimentare cu caracteristica monofazica, grup redresor si
condensatori de filtrare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comutd tensiunea
redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie
de curentul / tensiunea de sudura necesare.

3- Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
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.

4- Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu
/-& cu ondulatie foarte redusa.

5- Punte de comutare cu tranzistori si driveri; trasforma curentul de iesire la
circuitul secundar de la curentul continuu (CC) la curentul alternativ (CA) pentru
sudura TIG CA.

6- Panou electronic de control si reglare; verifica instantaneu valoarea curentului
de sudura comparand-o cu cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile
de comanda a driverilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza
reglarea.

7- 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.

10- Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV.

11- Ventilator pentru racirea aparatului de sudura.

12- Reglare de la distanta.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE

4.2.1 Panoul posterior (FIG. C)

1- Cablu de alimentare 2P + (P.E.).

2 - Intrerupé&tor general O/OFF - I/ON.

3- Racord pentru conectarea tubului de gaz (reductor presiune butelie aparat de
sudura).

4 - Conector pentru comenzile de la distanta:
Prin intermediul conectorului corespunzator de 14 poli situat in partea posterioara,
se poate transmite aparatului de sudura diferite tipuri de comenzi de la distanta.
Fiecare dispozitiv este recunoscut in mod automat si permite reglarea urmatorilor
parametri:
- Comanda de la distanta cu un potentiometru:

rotind de butonul potentiometrului se variaza curentul principal de la valoarea

minima la cea maxima absolutd. Reglarea curentului principal este posibila

numai prin comanda de la distanta.

Comanda de la distanta cu pedala:

valoarea curentului este determinatéd de pozitia pedalei (de la cea minima

la cea maxima setatd pe potentiometrul principal). in modul TIG 2 TIMPI,

apasarea pedalei are functie de comanda de start pentru aparatul de sudura in

locul butonului pistoletului (daca este prevazut acest lucru).

Comanda 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 panoulw) Semnificatia celui de-al doilea
potentlometru este: ARC FORCE daci este in modul MMA si RAMPA FINALA
daca este in modul TIG.

4.2.2 Panoul anterior (FIG. D)
1- Selectorii modului de functionare:

MMA
TIG-2T
TIG-4T

Selector modul TIG/IMMA:
Modul de functionare: TIG 2 TIMPI, TIG 4 TIMPI si modul MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

LAGHF_) Selector modul TIG:
Modul de functionare: TIG DC cu amorsare HF, TIG DC cu amorsare
LIFT, TIGAC.
2- Leduri stabilirea parametrilor de sudura.
Led fix: prima functie (camp negru);
Led intermitent: a doua functie (camp galben).
3- Display alfanumeric.
4- Led verde de prezenta a tensiunii la iesire.
5- Led galben: in mod normal stins, cand este aprins indica blocarea aparatului de
sudura datorita interventiei uneia dintre urmatoarele protectii:

- Protectia termica: in interiorul aparatului de sudura daca s-a atins o temperatura
excesiva. Aparatul de sudurda ramane aprins fara a debita curent, pana la
atingerea unei temperaturi normale. Restabilirea se face automat.

Protectie impotriva supratensiunii si caderilor de tensiune: blocheaza aparatul
de sudura daca tensiunea liniei este prea ridicatd (mai mare de 264V ac) sau
prea scazuta (mai mica de 190V ac).

Protectie la scurt-circuit: s-a produs un scurt circuit cu o duratd mai mare de 1,5
sec (lipirea electrodului), iar aparatul de sudura este blocat.

Restabilirea se face automat.

Codificarea de pe display este urmatoarea:

”AL. 1”: anomalie in alimentarea primara: tensiunea de alimentare este in afara

intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe placuta.

ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara, mentionata mai sus, va

duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

”AL. 2” interventia unuia dintre termostatele de siguranta din cauza supra-

incalzirii aparatului de sudura.

6- Buton si Encoder de selectare si setare a parametrilor de sudura.
Permite alegerea unuia dintre parametrii disponibili asociati cu modul de sudura/
curent indicat de aprinderea unuia dintre leduri (2).

Ledul 1 %gﬁ

Prima functie:

Arc Force

In modul MMA permite reglarea supracurentului dinamic "Arc-Force” (reglare
0-100%) cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului
de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea sudurii si evita
lipirea electrodului de piesa.

Pre-gaz

in modul TIG permite reglarea timpului de pre-gaz in secunde.

Functia a doua:

PREINCALZIRE ELECTROD

in modul TIG AC reprezinta valoarea produsului curent * timp de preincalzire al
electrodului de Tungsten la aprinderea arcului.

W\
»

I2
Ledul2 i
Prima functie:
CURENTUL INITIAL
in modul TIG 4 t|mp| perm|te reglarea curentului initial, care este mentinut pentru
tot timpul in care ramane apasat butonul pistoletului.
Functia a doua:
BI-LEVEL
In modul TIG 4 timpi activeaza functia BI-LEVEL si permite reglarea curentului
de al doilea nivel, permitand selectarea manuala (de la butonul pistoletului in
timpul sudurii) intre cele doua nivele diferite de curent: |, si |,. Nivelul de curent
principal |, este determinat de curentul de sudura setat, " tlmp ce nivelul |, poate
fi modificat prin Encoder de la valoarea minima a curentului la valoarea curentului
principal de sudura.
Pentru a dezactiva functia BI-LEVEL, rotiti Encoderul in sens antiorar pana cand,
pe display, apare scris "OFF”.

e
)

Ledul 3 /Iﬂl\

Prima functie:

Curentul principal

In modul TIG DC si MMA permite reglarea valorii medii a curentului de sudura.

In modul TIG AC permite reglarea valorii eficace a curentului de suduré.

Functia a doua:

FUNCTIONAREA iN MOD PULSAT

in modul TIG AC/DC activeaza functionarea in mod PULSAT si permite reglarea
curentului de nivelul al doilea |, care poate fi alternat curentului principal I,
pulsare.

Valoarea curentului |, poate varia de la minim péana la valoarea curentului principal
de sudura |,

Pentru a dezactiva functionarea in mod PULSAT, rotiti Encoderul in sens antiorar
pana cand, pe display, apare scris "OFF”.
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Ledul 4 ngll‘

Prima functie:

RAMPA FINALA

in modul TIG AC/DC permite reglarea RAMPEI FINALE a curentului de suduré
la eliberarea butonului pistoletului; aceasta reglare permite evitarea formarii
craterului la terminarea sudurii si permite umplerea cu material de aport in timpul
fazei de scadere a curentului.

Functia a doua:

FRECVENTA

In modul TIG AC/DC PULSAT ( |, este diferit de "Off" ) permite setarea frecventei
de pulsare.

in modul TIG AC cu pulsare dezactivata (I, = ,OFF”), permite reglarea frecventei

in AC.
78
)

Ledul 5 i‘fr
Prima functie:
POST-GAZ
In modul TIG AC/DC permite reglarea timpului de post-gaz in secunde.
Functia a doua:
BALANCE
In modul TIG AC/DC pulsat, permite reglarea BALANCE. Acest parametru
reprezinta raportul (in procente) dintre timpul in care curentul se afla la nivel mai
mare |, si perioada totald de pulsare. in plus, pentru modelele AC/DC, in modul
TIG Aé (cu pulsare dezactivata), 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. 5).

7- Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.

8- Conector pentru conectarea cablului butonului pistoletului.

9- Racord pentru conectarea tubului de gaz al pistoletului TIG.

10- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

5. INSTALARE

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) (MMA)

5.1.3 POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA

Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie ridicate folosind manerul
sau chinga din dotare daca modelul o prevede (montatd dupa cum se arata in FIG.
F1).

5.2 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti 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 o retea de alimentare care are o impedanta la
borne inferioara valorii Zmax = 0.227ohm (1~).

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.3.1 Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P (1~)), si
corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata
la firul de Tmpamantare (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

- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-). Conectati conectorul cu
trei poli (butonul pistoletului) la priza respectiva. Conectati tubul de gaz al pistoletului
la racordul respectiv.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de racordul din executje.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarea la butelia de gaz

- Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu.

- Conectati teava de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune fnainte de a deschide supapa
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor orientative de
folosire, vezi tabelul (TAB. 4); eventualele reglari ale efluxului de gaz vor putea
fi efectuate in timpul sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune.
Verificati etanseitatea tevilor si a racordurilor.

ATENTIE! Inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.4.2 Sudarea MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului;

electrozii care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza numai la polul negativ

()

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la apucarea partii

neacoperite a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai

aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora
si pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul
cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru
masurile de siguranta si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDAREA: 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. 4).
Protuberanta normala a electrodului din ajutaj ceramic este de 2-3 mm si poate atinge
8 mm pentru sudarile in unghi.

Sudura se efectueaza prin fuziunea celor doua margini ale jonctiunii. Pentru grosimi
subtiri preparate in acest scop (de pana la 1 mm circa) nu este necesara folosirea
materialului de adaos (FIG. H).

Pentru grosimi mai mari, este necesara folosirea de bare din aceeasi compozitie cu
materialul de baza si cu un diametru corespunzator, si o pregatire adecvata a marginilor
de sudat (FIG. I). Pentru o mai buna reusita a sudurii este necesar ca piesele de sudat
sa fie foarte bine curatate, fara urme de oxizi, uleiuri, grasimi, 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 Tnalta 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.

Procedeu:

Apasati pe butonul pistoletului de sudura, apropiind varful electrodului de piesa de
sudat (2-3 mm); asteptati aprinderea arcului prin impulsurile HF, si, cu arcul aprins,
formati baia de sudare pe piesd, continuand apoi pe lungimea jonctiunii.

In cazul in care apar dificultati la aprinderea arcului, chiar daca se constata prezenta
gazului si sunt vizibile descarcarile HF, nu insistati prea mult sa supuneti electrodul
la actiunea impulsurilor HF, ci verificati integritatea de la suprafata si conformatia
varfului, eventual reascutindu-I la polizor. La terminarea ciclului de sudura, curentul se
stinge prin setarea rampei de reducere a curentului.

Aprindere LIFT:

Aprinderea arcului electric are loc prin indepartarea electrodului de Tungsten de piesa
de sudat. Aceasta modalitate de aprindere provoaca mai 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 IBASE; 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 prevazutad pentru toate tipurile de otel carbon slab aliate si
fnalt 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, asa cum este
prezentat in FIG. L, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devieri
ale arcului in timpul sudurii. Este necesara efectuarea ascutirii electrodului in sensul
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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 prlntr-
un mecanism denumit ,sablare ionicd”. Tensiunea este alternativ pozitiva (EP) si
negativa (EN) pe electrodul de Tungsten in timpul timpului EP oxidul este nlaturat de
pe suprafata (,curatare” sau ,decapare”) permlgand 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. 5) 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.

in tabelul (TAB. 4) sunt prezentate datele orientative pentru sudura pe aluminiu; tipul
de electrod mai potrivit este electrodul de Tungsten pur (fasie de culoare verde).

6 1.4 Procedeul
- 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
n functie de conditiile operative, indeosebi intarzierea gazului trebuie sa fie de asa
natura incat sa permita, la sfarsitul sudurii, racirea electrodului si a baii fara a intra
n contact cu atmosfera (oxidari si contaminari).

Mod TIG cu secventa 2T:

- Apasand pana la capat butonul pistoletului (P.T.), amorsati arcul si pastrati o distanta
de 2-3 mm fata de piesa.

- Pentru a intrerupe sudura, eliberati butonul pistoletului, determinand anularea
treptatd a curentului (daca este cuplatd functia RAMPA FINALA) sau stingerea
imediata a arcului cu post-gazul urmator.

Mod TIG cu secventa 4T:

La prima apéasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent | . La eliberarea
butonului, curentul creste pana la valoarea curentului de sudura aceasta valoare
se mentine si dupa eliberarea butonului. Cand se apasa din nou butonul, curentul
scade potrivit functiei RAMPA FINALA pana la | . Acesta din urma se mentine
pana la eliberarea butonului, ce termina ciclul e sudura incepand perioada de
POST GAZ. In schimb, daca in timpul functlel RAMPA FINALA se elibereaza
butonul, ciclul de sudura se termina imediat si incepe perioada de POST-GAZ.

Mod TIG cu secventa 4T si BI-LEVEL:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent I, . La eliberarea
butonului, curentul creste pana la valoarea curentului de sudura aceasta valoare
se mentine si dupa eliberarea butonului. La fiecare apasare urmatoare a butonului
(timpul dintre apasare si eliberare trebuie sé fie de scurta durata), curentul va varia
intre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL I, si valoarea curentului principal 1.
Mentinand apasat butonul un timp mai |nde|ungat curentul scade pana la | .
Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului ce termina ciclu ge
sudurd, incepand perigada de POST GAZ (FIG. M). in schimb, daca in timpul
functiei RAMPA FINALA se elibereaza butonul, ciclul de sudura se termina imediat
si incepe perioada de POST-GAZ.

6.2 SUDAREA MMA

- Este necesara respectarea indicatiilor 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,

Curentul de sudare (A)
@ Electrod (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontald, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia 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 Tn 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 migcare 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
fngreunand declansarea arcului.

- Imediat ce s-a declansat arcul, incercati s& mentineti o oarecare distanta fata de
piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si mentineti aceasta distanta destul de
constant posibil in timpul sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de
avansare trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade.

- La sfarsitul cordonului de sudurd, orientati extremitatea electrodului thapoi fata

de directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-I 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 S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

711 INTRE]‘INEREA PISTOLETULUI DE SUDURA
- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Cuplati cu grija clestele de strangere a electrodului, difuzorul de gaz calibrat
cu diametrul electrodului ales, pentru a evita supra-incalziri, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si functionarea gresita.

- Controlati, Tnainte de fiecare folosire, starea de uzura si corectitudinea montarii
partilor terminale ale pistoletului: duza, electrod, cleste de strangere a electrodului,
difuzor 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 figele 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,
strdngand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatjilor de sudare cu aparatul deschis.

Dupa efectuarea |ntre§|ner|| 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. Infasurau 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
in 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 naturald 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.
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8. WYSZUKIWANIE USTEREK..

SPAWARKI INWERTEROWE PRZEZNACZONE DO SPAWANIA METODA
TIG | METODA MMA, PRZEWIDZIANE DO UZYTKU PRZEMYSLOWEGO |
PROFESJONALNEGO.

Uwaga: W dalszej czesci niniejszej instrukcji uzywany jest termin“spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych
z procesami spawania lukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie réowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

/N

- Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napigcie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podiaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odlaczyc¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywa¢ kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikow chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajdujq si¢ odpowiednie srodki stuzagce do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparéw
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego
procesu spawania.

- Przechowywac¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

0LO®

- Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczna pomiedzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi,
ktore znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
gltowy i odziez ochronng oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomocga odpowiednich szkiet przyciemnianych
z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przyibicach spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednig ognioodporng odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego
przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

- Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku operacji spawania szczegélnie intensywnych
zostanie stwierdzony poziom osobistego narazenia codziennego (LEPd)
rowny lub wyzszy od 85db(A), nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki
ochrony osobiste;j.

)

EMF %
SAFE
- Przeplywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol

elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.

Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie¢ na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przykltad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosc¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac¢ sie¢ do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu

spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokot ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj

uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej strony ciata.

- Podiacz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

- Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj sie o nig podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d= 20cm (Rys. O).

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych
i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w
tych, ktore sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem
budynki przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé¢ ocenie ”Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywaé zawsze w obecnosci innych osé6b przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne sSrodki zabezpieczajace opisane w
punktach 7.10; A.8; A.10. normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania platform bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wiekszg iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawac niebezpieczna suma napieé jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osigga¢ podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich srodkéw, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga
zosta¢ zastosowane odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie
7.9 normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i
uzytkowanie”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodow
rurowych instalacji wodnej).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Niniejsza spawarka jest zrodtem pradu przeznaczonym do spawania tukowego,
zrealizowanym specjalnie do spawania elektrod otulonych (rutylowe, kwasowe,
zasadowe) metoda TIG (AC/DC), z zajarzeniem HF lub LIFT oraz do spawania
metodg MMA.
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Specyficzne parametry tej spawarki (INWERTEROWA), takie jak predko$¢ oraz
cisnienie regulacji powoduja, ze jako$¢ spawania jest bardzo wysoka.

Regulacja systemu "inverter” na wejsciu linii zasilania (pierwotny) powoduje ponadto
drastyczng redukcje objetosci zaréwno transformatora jak i reaktancji, umozliwiajac

skonstruowanie spawarki

o objetosci i wadze ekstremalnie umiarkowanych,

podkreslajgc zalety tatwej obstugi i przeno$nosci.

2.2 AKCESORIA NA ZADANIE

3.

Zestaw do spawania metodg MMA.

Zestaw do spawania metodg TIG.

Adapter do butli gazowej Argon.

Reduktor cisnienia.

Uchwyt spawalniczy TIG.

Maska spawalnicza samos$ciemniajgca: z filtrem statym lub regulowanym.
Przewod powrotny pradu spawania z zaciskiem uziemiajgcym.

Zdalne sterowanie w trybie recznym na 1 potencjometr.

Zdalne sterowanie w trybie recznym na 2 potencjometry.

Zdalne sterowanie za pomocg pedatu.

Ztgczka gazu i przewdd rurowy przeptywu gazu umozliwiajgcy podigczenie do butli
z Argonem.

DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na
tabliczce znamionowej o nastepujgcym znaczeniu:

Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2-  Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napiecie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w s$rodowisku o
zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wielkich skupisk
metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczagca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen
przeznaczonych do spawania tukowego.

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zamdéwienia czes$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

8- Wydajnosé obwodu spawania:

- U, : maksymalne napiecie jatowe .

- /U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére mogag by¢
wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze wytworzy¢
odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w %, na podstawie
cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku gdy wspotczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastgpi zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie
znowu w dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna)
dla odpowiedniego napiecia tuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U, : Napiecie przemienne i czgstotliwos¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
granice +10%):

= | max - Maksymalny prad pobierany z sieci.

- |« - Rzeczywisty prad zasilania.

10- = : Warto$¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy
przygotowac dla zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w

rozdziale 1 "Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢
bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

Ci
4.

SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1)
UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2)
ezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1).

OPIS SPAWARKI

4.1 SCHEMAT BLOKOWY

Spawarka sktada sig¢ zasadniczo z modutébw mocy, wykonananych na obwodach
drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci oraz
zredukowanej konserwacji.

Spawarka jest sterowana przez mikroprocesor, za pomoca ktérego mozna ustawi¢
wigksza ilosci parametréw, umozliwiajgcych optymalne spawanie kazdego materiatu w
kazdych warunkach. Aby w petni wykorzysta¢ parametry urzadzenia nalezy jednakze
zna¢ jego mozliwosci operacyjne.

(RYS. B)

1-
2-

3-

12-

Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespo6t prostownika i kondensatory
wyréwnawcze.

Mostek tranzystorow (IGBT) i sterowniki; zamienia napigcie linii na napiecie
przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje regulacje mocy, w zaleznosci
od zagdanego pradu/napiecia spawania.

Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane
napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcje przystosowania
napigcia i pradu do wartosci niezbednych dla procesu spawania tukowego i
jednoczesnie galwanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.
Mostek prostujacy wtorny, z indukcyjnoscia wyréwnawcza: zamienia
napiecie / prad przemienny, dostarczany przez uzwojenie wtérne na prad /
napiecie state o niskim falowaniu.

Mostek tranzystoréw i sterowniki; zamienia prad wyjsciowy na prad wtérny z
DC na AC podczas spawania metodg TIG AC.

Elektroniczny uktad sterowania i regulacji; bezzwlocznie steruje wartosé
pradu spawania i poréwnuje jg z wartoscig ustawiong przez operatora; zmienia
impulsy sterowania sterownikéw IGBT, ktére dokonujg regulacji.

Logika sterowania funkcjonowania spawarki: ustawia cykle spawania, steruje
sitownikami, nadzoruje uktady bezpieczenstwa.

Panel stuzacy do ustawiania i wyswietlania parametréow oraz trybéw
funkcjonowania.

Generator zajarzenia bezdotykowego HF.

Elektrozawor gazu ochronnego EV.

- Wentylator chtodzacy spawarke.

Zdalna regulacja.

4.2 URZADZENIA KONTROLI, REGULACJI | PODELACZENIA
4.2.1 Panel tylny (RYS. C)

1-
2-
3-

4-

Kabel zasilajgcy 2B + (P.E.) lub 3B + (P.E.).

Wytacznik gtowny O/OFF - I/ON.

Zigczka umozliwiajgca podigczenie przewodu gazu (reduktor cisnienia butla -
spawarka).

tacznik umozliwiajgcy zdalne sterowanie:

W spawarce mozna zastosowa¢ rozne rodzaje zdalnego sterowania,
wykorzystujgc odpowiedni przetgcznik 14-biegunowy znajdujgcy sie z tylu
urzadzenia. Kazda spawarka bedzie automatycznie rozpoznawana co umozliwia
regulacje nastepujgcych parametrow:

- Zdalne sterowanie za pomocg potencjometru:

obracajgc pokretto potencjometru zmienia sie gtéwny prad z minimalnego na
maksymalny bezwzgledny. Regulacja pradu gtéwnego jest wytgczna i nalezy
do zdalnego sterowania.

Zdalne sterowanie za pomocg pedatu:

warto$¢ pradu okreslona jest przez potozenie pedatu (od minimalnej
do maksymalnej ustawionej na gtdwnym potencjometrze). W trybie TIG
2-TAKTOWY, wcisniecie pedatu dziata jako polecenie start dla urzgdzenia w
zastepstwie przycisku na uchwycie spawalniczym (jezeli przewidziany).
Zdalne sterowanie na 2 potencjometry:

pierwszy potencjometr reguluje prad gtéwny. Drugi potencjometr reguluje inny
parametr, ktory jest zwigzany z uaktywnionym trybem spawania. Podczas
obracania potencjometrem zostanie wys$wietlony parametr ulegajgcy zmianie,
(ktory nie bedzie juz sterowany pokrettem z panelu). Znaczenie drugiego
potencjometru jest nastgpujgce: ARC FORCE w trybie spawania MMA oraz
RAMPA KONCOWA w trybie TIG.

4.2.2 Panel przedni (RYS. D)

1-

3-
4-
5.
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Przelaczniki trybu funkcjonowania:
MMA
TIG-2T

\T16-4T ] Przetgcznik trybu spawania TIG/MMA:

Tryb funkcjonowania: TIG 2-TAKTOWY, TIG 4-TAKTOWY oraz tryb
MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

LAGHF_) Przetgcznik trybu spawania TIG:

Tryb funkcjonowania: TIG DC z bezdotykowym zajarzeniem tuku
HF, TIG DC z zajarzeniem przez potarcie LIFT, TIG AC.

Diody umozliwiajgce ustawianie parametréw spawania.

Dioda stale $wiecaca sig: pierwsza funkcja (czarne pole);

Dioda migajgca: druga funkcja (zétte pole).

Wyswietlacz alfanumeryczny.

Dioda zielona sygnalizujagca obecnos¢ napiecia wyjsciowego.

Dioda zétta: zwykle nie Swieci sig; jezeli sie Swieci wskazuje zablokowanie
spawarki w wyniku zadziatania jednego z nastgpujacych zabezpieczen:

- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt
wysoka temperatura. Spawarka pozostanie wigczona i nie bedzie dostarcza¢
pradu, dopdki nie zostanie uzyskana zwykta temperatura. Reset nastgpuje
automatycznie.

Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigciem linii: blokuje
spawarke, jezeli napigcie linii jest zbyt wysokie (powyzej 264V ac) lub zbyt
niskie (ponizej 190V ac).

Zabezpieczenie przeciwzwarciowe: nastapito zwarcie trwajgce ponad 1,5 sek
(przyklejenie elektrody), spawarka zostanie zablokowana.

Reset nastepuje automatycznie.

Kodyfikacja wyswietlacza jest nastepujaca:

”AL. 1”: anomalia w zasilaniu pierwotnym: napiecie zasilania znajduje si¢ poza
zakresem +/- 15% w stosunku do wartosci podanej na tabliczce znamionowe;j.
UWAGA: Przekroczenie wyzej podanej gornej granicy napiecia powoduje
powazne uszkodzenie urzadzenia.

”AL. 2” zadziatanie jednego z termostatow bezpieczenstwa w wyniku przegrzania
spawarki.

Przycisk i Koder umozliwiajgce wybor i ustawianie parametréw spawania.
Umozliwiajg wybor jednego z parametréow bedacych do dyspozyciji, ktore dotyczg
trybu spawania/pradu wskazanego przez zaswiecenie sie jednej z diod (2).

Dioda 1 "}l;Jx‘“'

Pierwsza funkcja:

Arc Force

W trybie spawania MMA reguluje przetgzenie dynamiczne ,Arc Force” (regulacja
0-100%) i wskazuje na wyswietlaczu procentowy wzrost prgdu w stosunku do
wartosci wybranego wstepnie pradu spawania. Ta regulacja poprawia ptynno$¢
spawania i zapobiega przyklejaniu sie elektrody do spawanego przedmiotu.
Funkcja Pregas

W trybie spawania TIG umozliwia regulacje czasu wyprzedzenia gazu w
sekundach.

Druga funkcja:

PODGRZEWANIE WSTEPNE ELEKTRODY

W trybie spawania TIG, AC reprezentuje warto$¢ iloczynu pradu
podgrzewania wstgpnego elektrody wolframowej przy zajarzeniu tuku.

W\
»
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I2
Dioda2 i
Pierwsza funkcja:
PRAD POCZATKOWY
W trybie spawania TIG z sekwencjg 4-taktowg umozliwia regulacje pradu
poczatkowego, ktory jest utrzymywany przez caty czas, w ciggu ktorego przycisk
na uchwycie spawalniczym pozostanie wcisniety.
Druga funkcja:
BI-LEVEL
W trybie TIG z sekwencjg 4-taktowg uaktywnia funkcje BI-LEVEL i umozliwia
regulacje drugiego zakresu pradu, udostepniajagc wyboér w trybie recznym,
(poprzez wcisniecie przycisku na uchwycie spawalniczym podczas spawania),
spomigdzy dwoch réznych zakreséw pradu: |, i I, Podstawowy zakres pradu
I, jest wyznaczany przez ustawiony prad spawania, podczas kiedy zakres |
moze by¢ zmieniany pokrettem kodera od najnizszej wartosci pradu do wartosci
podstawowego zakresu pradu spawania.
Aby dezaktywowac¢ funkcje BI-LEVEL nalezy obrdci¢ pokretto kodera w kierunku



przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, dopoki na wyswietlaczu nie zostanie
wyswietlony napis "OFF”.

e
»

Dioda3 ‘'

Pierwsza funkcja:

Prad gtéwny

W trybach spawania TIG DC i MMA umozliwia regulacje $redniej wartosci pradu
spawania.

W trybie spawania TIG AC umozliwia regulacje skutecznej wartosci pradu
spawania.

Druga funkcja:

FUNKCJONOWANIE PULSUJACE

W trybie spawania TIG AC/DC uaktywnia funkcje spawania pradem
PULSUJACYM i umozliwia regulacje drugiego zakresu pradu |, ktory moze by¢
zamieniany podczas pulsowania na prad podstawowy |,.

Warto$¢ pradu |, moze zmieniac si¢ w zakresie od wartosci najnizszej do wartosci
podstawowej pradu spawania |,

Aby dezaktywowac te funkcje W trybie spawania prgdem PULSUJACYM, nalezy
obréci¢ pokretto kodera w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara,
dopoki na wyswietlaczu nie zostanie wyswietlony napis "OFF”.

T
»

Dioda 4 Jl[ll‘

Pierwsza funkqa

RAMPA KONCOWA i

W trybie spawania TIG AC/DC reguluje RAMPE, KONCOWA pradu spawania
po zwolnieniu przycisku na uchwycie spawalniczym; ta regulacja umozliwia
unikniecie powstawania krateru po zakonczeniu spawania i pozwala na
wypetnienie spoiwem podczas fazy opadania pradu.

Druga funkcja:

CZESTOTLIWOSC

W trybie spawania TIG AC/DC prgdem PULSUJACYM (warto$¢ |, jest inna niz
"Off” ) umozliwia ustawienie czgstotliwosci pulsowania.

W trybie TIG AC z pulsowaniem dezaktywowanym ( |
regulacje czgstotliwosci w AC.

R
»

, = "OFF” ) umozliwia

Dioda 5 i‘fr
Pierwsza funkcja;
POST-GAS (OPOZNIENIE WYPLYWU GAZU)
W trybie spawania TIG AC/DC umozliwia regulacje czasu op6znienia wyptywu
gazu w sekundach.
Druga funkcja:
BALANCE
W trybie spawania TIG AC/DC pradem pulsujgcym umozliwia regulacje funkcji
BALANCE. Ten parametr reprezentuje zaleznos¢ (wyrazong w procentach)
pomiedzy czasem, w ktérym prad znajduje si¢ w najwyzszym zakresie |, oraz
catkowitym okresem pulsowania. Ponadto w modelach AC/DC, w trybie TIG °AC (z
wytgczonym pulsowaniem), parametr wskazuje stosunek czasu przeptywu pradu
dodatniego do czasu przeptywu pradu ujemnego: jezeli warto$¢ parametru jest
dodatnia, uzyskuje sie wigksze nagrzewanie i wnikanie w detal, jezeli warto$¢
parametru jest ujemna, uzyskuje sie wigkszg czysto$¢ powierzchni i wigksze
nagrzewanie elektrody, natomiast jesli warto$¢ parametru jest zerowa uzyskiwana
jest rbwnowaga pomiedzy pradem ujemnym i dodatnim w okresie o czestotliwosci
AC. (TAB. 5).
7- Szybkozitgczka ujemna (-) umozliwiajaca podtgczenie przewodu spawalniczego.
8- Wtyczka umozliwiajgca podigczenie przewodu do przycisku uchwytu
spawalniczego.
9- Zigczka umozliwiajgca podtaczenie rury gazowej uchwytu spawalniczego TIG.
10- Szybkoztgczka dodatnia (+) umozliwiajgca podtaczenie przewodu spawalniczego.

5. INSTALACJA

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE NALEzY WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI
| ODLACZENIU Z SIECI ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowac odtgczone czgsci, znajdujgce si¢ w opakowaniu.

5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (RYS. E)
5.1.2 Montaz przewodu spawania-uchwyt elektrody (RYS. F) (MMA)

5.1.3 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za pomoca specjalnego
uchwytu lub pasa, znajdujgcego sie w wyposazeniu, jezeli przewidziany dla danego
modelu (zamontowany jak pokazano na RYS. F1).

5.2 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzgcego nie znajdowaty sie przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomoca wentylatora, jezeli wystepuje); upewni¢ si¢ jednoczesnie, czy
nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigcia wywrécenia lub przesunigcia,
ktore sa niebezpieczne.

5.3 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzic,
czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napigcia i
czestotliwosci sieci, bedgcymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowacé
wytgczniki réznicopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca
sie podigczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancje
mniejszg od Zmax = 0.227ohm (1~).

- Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podtgczona,
(jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsiebiorstwem zarzadzajgcym siecig
dystrybucji).

5.3.1 Wtyczka i gniazdo

Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (2P + T (1~)), o
odpowiedniej obcigzalnosci i przygotowaé gniazdko sieciowe, wyposazone w
bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik; odpowiedni przewdd uziemiajgcy (z6tto-
zielony) linii zasilania nalezy potaczy¢ z zaciskiem uziemiajgcym. W tabeli (TAB.1)
podane sg warto$ci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych, wybranych
w zaleznosci od maksymalnego pragdu znamionowego, wytwarzanego przez spawarke
oraz napiecia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np.
szok elektryczny) lub przedmiotéw (np. pozar).

5.4 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYIACZONA | ODIACZYC
ZASILANIE.

W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodéw spawalniczych (w
mm?), w zalezno$ci od maksymalnego pradu, wytwarzanego przez spawarke.

5.4.1 Spawanie metoda TIG

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

- Wiozy¢ przewdd doprowadzajgcy prad do specjalnej szybkoztgczki (-). Wiozy¢
wtyczke tréjbiegunowg (przycisk na uchwycie spawalniczym) do specjalnego
gniazda. Podigczy¢ rure gazowa uchwytu spawalniczego do specjalnego przytacza.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgczy¢ przewod do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza.

Ten przewdd nalezy podtgczy¢ do zacisku oznaczonego symbolem (+).

Podtaczenie do butli z gazem

- Dokreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, wktadajac specjalng redukcije
dostarczong jako akcesoria do urzadzenia.

- Podtaczy¢ przewod doprowadzajacy gaz do reduktora i zacisng¢ zacisk znajdujacy
sie W wyposazeniu.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowaé nakretke regulujgcg reduktor
cisnienia.

- Otworzy¢ butle i wyregulowac ilo$¢ gazu (I/min), zgodnie z orientacyjnymi danymi
zastosowania, zamieszczonymi w tabeli (TAB. 4); ewentualne regulacje wyptywu
gazu moga by¢ wykonywane podczas spawania poprzez dokrecenie nakretki
reduktora ci$nienia. Sprawdzi¢ szczelno$¢ przewoddw i ztgczek.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zawor butli z gazem.

5.4.2 Spawanie metodag MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podiaczy¢ do bieguna dodatniego (+)

wytwornicy; za wyjatkiem elektrod z otuleniem kwasowym, ktére nalezy podtgczy¢ do

bieguna ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do zakleszczenia

nieostonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtaczys$ do zacisku z symbolem (+) .

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Nalezy podtgczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego,

na ktorym jest utozony, jak najblizej jest to mozliwe do wykonywanego ztgcza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

Zalecenia:

- Przekreci¢ do konca taczniki przewoddéw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli
wystepujg), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tgcznikow, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac¢ mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywac metalowych struktur nie bedgcych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajnosé procesu spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 SPAWANIE TIG

Spawanie metodg TIG jest procesem, w ktérym wykorzystywane jest ciepto, wytwarzane
przez tuk elektryczny po jego zajarzeniu i utrzymywane pomiedzy elektrodg nietopliwg
(wolframowg) oraz spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa podtrzymywana
jest przez odpowiedni uchwyt spawalniczy, stuzacy do przekazywania prgdu spawania
i zabezpieczenia samej elektrody oraz jeziorka spawalniczego przed utlenianiem
atmosferycznym za pomoca strumienia gazu obojetnego (zwykle Argon: Ar 99.5%),
ktory wyptywa z dyszy ceramicznej (RYS. G)

Aby spawanie przebiegato prawidlowo niezbedne jest zastosowanie $cisle okreslonej
Srednicy elektrody dla danego rodzaju pradu, zgodnie z tabelka (TAB. 4).

Elektroda powinna zwykle wystawaé z dyszy ceramicznej na 2-3mm, az do odlegtosci
8mm w przypadku spawania pod katem.

Spawanie nastepuje przez stopienie brzegéw ztacza. W przypadku niewielkich
grubosci odpowiednio przygotowanych (do 1mm kazda) nie jest wymagane spoiwo
(RYS. H).

W przypadku wigkszych grubosci niezbedne jest przygotowanie pateczek wykonanych
z materiatu bazowego o tym samym skfadzie i odpowiedniej $rednicy, z odpowiednio
przygotowanymi brzegami (RYS. I). Aby spawanie przebiegato prawidtowo zaleca sie
doktadne oczyszczenie powierzchni z tlenku, olejéow, smaréw, rozpuszczalnikdw, itp.

6.1.1 Zajrzenie HF i LIFT

Zajarzenie HF:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje bez kontaktu pomigdzy elektrodg wolframowa
a spawanym przedmiotem, za pomocg iskry wytworzonej przez urzadzenie o wysokiej
czestotliwosci.

Ten spos6b zajarzenia tuku nie powoduje witrgcenia wolframu do jeziorka
spawalniczego ani tez zuzycia elektrody i utatwia start we wszystkich potozeniach
spawania.
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Proces:

Wecisng¢ przycisk znajdujgcy sie na uchwycie spawalniczym i zblizy¢ przedmiot do
koncowki elektrody (2 - 3mm), odczeka¢ az zajarzy sie tuk przekazywany przez
impulsy HF . Po zajarzeniu tuku utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na przedmiocie i
przesuwac sie wzdtuz ztgcza.

W przypadku napotkania trudnosci podczas zajarzenia tuku, pomimo stwierdzenia
obecnos¢ gazu i widocznych wytadowan HF, nie nalezy przedtuza¢ dziatania HF na
elektrode ale sprawdzi¢ integralno$¢ powierzchni i ksztatt koncowki, ewentualnie
zregenerowaé na $ciernicy. Po zakonczeniu cyklu pracy prad jest anulowany przez
ustawiong krzywa opadania.

Zajarzenie LIFT:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje poprzez odsunigcie elektrody wolframowej
od spawanego przedmiotu. Ten spos6b zajarzenia powoduje mniej zakiocen elektro-
natezenia i zmniejsza do minimum wtracenia wolframu oraz zuzycie elektrody.
Proces:

Przytozy¢ lekko koncéwke elektrody do spawanego przedmiotu. Wcisng¢ do konca
przycisk na uchwycie spawalniczym i podnie$¢ elektrode o 2-3mm z kilkusekundowym
opoznieniem, w ten sposéb uzyska sie zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza
poczgtkowo pragd PODSTAWOWY, po kilku sekundach dziatania zostanie dostarczony
ustawiony prad spawania. Po zakonczeniu cyklu prad jest anulowany przez ustawiong
krzywa opadania.

6.1.2 Spawanie metoda TIG DC

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich stali weglowych
niskostopowych i wysokostopowych oraz dla metali ciezkich: miedz, nikiel, tytan i ich
stopy.

Podczas spawania metodg TIG DC z elektrodg znajdujacg sie na biegunie (-) jest
zwykle uzywana elektroda z 2% zawartoscig toru (pasmo koloru czerwonego) lub
elektroda z 2% zawartoscig ceru (pasmo koloru szarego).

Naostrzy¢ osiowo elektrode wolframowg na $ciernicy, patrz RYS. L, dbajgc o to, aby
ostrze byto idealnie koncentryczne celem unikniecia odchylen tuku. Wazne jest, aby
wykonac¢ ostrzenie wzdtuz elektrody. Te operacje nalezy powtarza¢ okresowo, w
zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata przypadkowo
zabrudzona, utlenia sie lub tez jest nieprawidlowo uzywana. Podczas spawania
metoda TIG DC jest mozliwe funkcjonowanie 2- taktowe (2T) i 4-taktowe (4T).

6.1.3 Spawanie metoda TIG AC

Ten rodzaj spawania umozliwia spawanie metali, takich jak aluminium i magnez,
ktore tworzg na swojej powierzchni warstwe ochronng i izolujgca tlenku. Zamieniajgc
biegunowos$é pradu spawania mozna “przerwacé” warstwe powierzchniowg tlenku za
pomocg mechanizmu zwanego “piaskowaniem jonowym”. Napiecie na elektrodzie
wolframowej jest na przemian dodatnie (EP) i ujemne (EN). W czasie EP tlenek
zostanie usuniety z powierzchni (“czyszczenie” lub “dotrawianie”), umozliwiajac
powstawanie jeziorka. W czasie EN nastepuje maksymalne obcigzenie cieplne
przedmiotu, umozliwiajgce spawanie. Mozliwo$¢ zmiany parametru balance w AC
umozliwia zredukowanie czasu trwania przeptywu pradu EP do minimum, umozliwiajgc
tym samym szybsze spawanie.

Wieksze wartosci parametru balance umozliwiajg szybsze spawanie, wiekszy
przetop, bardziej skoncentrowany tuk, wezsze jeziorko spawalnicze i ograniczone
przegrzewanie elektrody. Natomiast mniejsze warto$ci tego parametru gwarantujg
wiekszg czysto$¢ spawanego przedmiotu. Uzywanie zbyt niskiej wartosci parametru
balance powoduje rozszerzenie tuku i czesci utlenianej, przegrzanie elektrody
z konsekwentnym powstaniem kulki w koncowej czesci, napotkaniem trudnosci
podczas zajarzenia oraz zmiang kierunku tuku. Uzywanie zbyt duzej warto$ci balance
powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest “brudne” z ciemnymi wtrgceniami.

W tabeli (TAB. 5) znajduje sie streszczenie skutkdw zmiany parametréow, ktére moga
zaistnie¢ podczas spawania AC.

Podczas spawania metodg TIG AC jest mozliwe funkcjonowanie 2- taktowe (2T) i
4- taktowe (4T).

Ponadto obowigzujg instrukcje dotyczace procesu spawania.

W tabeli (TAB. 4) podane sg dane orientacyjne dotyczace spawania aluminium;
najbardziej odpowiednig elektrodg jest czysta elektroda wolframowa (pasmo koloru
zielonego).

6.1.4 Proces spawania

- Z pomocg pokretta wyregulowac¢ prad spawania do zgdanej wartosci; ewentualnie
dostosowa¢ do rzeczywistego obcigzenia cieplnego niezbednego podczas
spawania.

- Wecisnag¢ przycisk na uchwycie spawalniczym, sprawdzajgc prawidtowy wyptyw
strumienia gazu z uchwytu; jezeli to konieczne nalezy wyregulowa¢ czas
wyprzedzenia gazu (PRE GAS) oraz czas opdznienia wyptywu gazu (POST
GAS): oba te czasy nalezy regulowa¢ w zaleznosci od warunkéw operacyjnych.
W szczegolnosci opdznienie wyptywu gazu musi by¢ takie, aby umozliwiato
schtodzenie elektrody i jeziorka po zakonczeniu spawania, nie stykajac sie z
atmosferg (utleniania i skazenia).

Tryb TIG z sekwencja 2-Taktowa:

- Wcisng¢ do konca przycisk na uchwycie spawalniczym (P.l.),
utrzymywac w odlegtosci 2 - 3mm od spawanego przedmiotu.

- Aby przerwa¢ spawanie nalezy zwolni¢ przycisk na uchwycie spawalniczym,
powodujgc stopniowe anulowanie pradu, (jezeli jest wigczona funkcja RAMPA
KONCOWA) lub natychmiastowe zgaszenie fuku z nastepujgcym po nim
opdznieniem wyptywu gazu post-gas.

Tryb TIGz sekwenqq 4-Taktowa:

Pierwsze wcisnigcie przycisku powoduje zajarzenie fuku przy wartosci pradu lg, ..
Po zwolnieniu przymsku prqd wzrasta az do ustawionej wartosci pragdu spawania;
ta warto$¢ zostanie réwniez utrzymana po zwolnieniu przymsku W przypadku,
kiedy przycisk zostanie wciSnigty ponownie, wartos¢ pradu zmniejszy si¢ zgodnie z
funkcjg RAMPA KONCOWA, az do wartosci | inima 18 OStatnia zostanie utrzymana
az do zwolnienia przycisku, co powoduje zakonczenie cyklu spawania i rozpoczecie
okresu POST GAS. Jezeli natomiast podczas dziatania funkcji RAMPA KONCOWA
przycisk zostanie zwolniony, cykl spawania zakonczy sie natychmiast i rozpocznie
sie okres POST GAS.

Tryb TIG z sekwencja 4-Taktowq i BI-LEVEL:

- Pierwsze wcisnigcie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu Iy,

Po zwolnieniu przymsku prqd wzrasta az do ustawionej wartosci pradu spawanla
ta warto$¢ zostanie réwniez utrzymana po zwolnieniu przycisku. Przy kazdym
kolejnym wcisnigciu przycisku (czas, ktory uptynie pomiedzy jego wcisnigciem i
zwolnieniem powinien by¢ krétki), prad bedzie sie¢ zmienia¢ od wartosci ustawionej
w parametrze BILE VEL |, do wartosci pradu gtéwnego |,.

Przytrzymujac  przycisk wmsmety przez dtuzszy okrés czasu warto$é pradu
zmniejsza sie az do wartosci | Zostanie ona nastgpnie utrzymana az do
zwolnienia przycisku, co powod'"u;e ‘zakorczenie cyklu spawania i rozpoczecie
okresu POST GAS (RYS. M). Jezeli natomiast podczas dziatania funkcji RAMPA
KONCOWA przycisk zostanie zwolniony, cykl spawania zakonczy si¢ natychmiast i
rozpocznie sig¢ okres POST GAS.

6.2 SPAWANIE METODA MMA
- Absolutnie konieczne jest zastosowanie sig¢ do zalecen producenta elektrod, jezeli
chodzi o prawidlowg biegunowo$¢ oraz optymalny prad spawania (zwykle tego

zajarzy¢ tuk i

rodzaju zalecenia podane sg na opakowaniu elektrod).
Prad spawania nalezy regulowac¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej elektrody
oraz rodzaju spoiny, ktérg zamierza si¢ wykona¢; ponizej podane sg orientacyjne
wartosci pradu, uzywane dla réznych $rednic elektrod:

Prad spawania (A)
@ Elektroda (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

Prosze zwrdci¢ uwage, ze przy jednakowych warto$ciach srednicy elektrody wieksze
wartosci prgdu badg uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.
Parametry mechaniczne spawanego zigcza okreslone sa, oprécz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie ja: dtugos$c
tuku, predkos$¢ i pozycje spawania, Srednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

Parametry spawania zalezg réwniez od wartos¢ ARC-FORCE (zachowanie
dynamiczne) spawarki. Ten parametr mozna ustawi¢ na panelu lub tez za pomocg
zdalnego sterowania na 2 potencjometry.

Mozna zauwazy¢, ze wysokie warto$ci ARC-FORCE powodujg wieksze przetopienie
i umozliwiaja spawanie w jakimkolwiek potozeniu, typowe podczas spawania
elektrod zasadowych, natomiast niskie warto$ci ARC-FORCE umozliwiajg bardziej
miekki tuk, bez rozpryskiwan, ktére sg charakterystyczne podczas spawania
elektrody rutylowych.

Spawarka jest ponadto wyposazona w funkcje HOT START i ANTI STICK, ktére
gwarantujg tatwy start i zapobiegajg przyklejaniu sig¢ elektrody do spawanego
przedmiotu.

6.2.1 Proces spawania

- OSIANIAJAC TWARZ pod maska spawalnicza, pociera¢ koncem elektrody
o spawany przedmiot, wykonujgc ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to
najbardziej prawidtowy sposob zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektrodg o przedmiot; grozi to uszkodzeniem powtoki i
utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode podczas spawania
w odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, odlegto$¢ ta powinna by¢ réwna $rednicy
uzywanej elektrody i nalezy utrzymywac jg mozliwie jak najbardziej statg podczas
caftego procesu spawania; nalezy pamigta¢, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi(’: okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesuna¢ koncéwke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater, a nastepnie szybko podnie$¢
elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢ tuk (WYGLAD S$CIEGU
SPAWALNICZEGO - RYS. N).

7. KONSERWACJA

A_ UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA )
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7. 1 1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO
Unikac¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na gorgcych przedmiotach;
moze to powodowac stopienie sie¢ materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewodow rurowych i ztgczek gazowych.

- Doktadnie potagczy¢ kleszcze do zaciskania elektrody z wykalibrowanym dyfuzorem
gazu, dostosowanym do $rednicy wybranej elektrody, aby zapobiec w ten sposéb
przegrzewaniu sig, nieprawidtowej dyfuzji gazu i w zwigzku z tym nieprawidlowemu
funkcjonowaniu urzadzenia.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz
elementéw koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektroda, kleszcze do
zaciskania elektrody, dyfuzor gazu.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE ZNORMA TECHNICZNA
IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO
JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA
| ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga
grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napieciem lub/i moga one powodowac
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czgesciami znajdujacymi
w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia oraz od stopnia

zakurzenia otoczenia nalezy sprawdza¢ wnetrze urzadzenia i usuwaé kurz

osadzajgcy sie na kartach elektrycznych bardzo migkkg szczoteczkg Iub
odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtaczenia elekiryczne sg odpowiednio

zacisniete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowaé panele

spawarki, dokrecajgc do konca $ruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest

otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potgczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaly si¢ one z cze$ciami
znajdujgcymi si¢ w ruchu lub czgsciami, ktére moga osigga¢ wysokg temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczgtkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napigcia od
potgczen uzwojenia wtérnego niskiego napigcia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu
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wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatkg skalowang w amperach
odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie¢ w pozycji "ON” zapali sie¢ odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig¢ zotty led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego
przepiecia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie : usung¢ usterke.

- Obwod spawania jest podtgczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtgczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w odpowiedniej ilo$ci.
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1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpet’:nému pouiitl’ svarovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svaiovani. Cast
9: Instalace a pouziti).

- Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojeni svarovacich kabeld, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych souéasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka radné pfipojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- 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 materidlech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dievo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostfedky pro odstrafiovani
svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymuim v zavislosti na jejich sloZzeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostatecné vzdalenosti od zdroju
tepla, vcetné slunecniho zareni.

0LO0®

- Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé, opracovavané soucasti a
pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izola¢nich kobercu.

- Pokazdé si chrarite zrak pouzitim pfisluSnych skel neobsahujicich aktinium

na ochrannych stitech nebo maskach.
Pouzivejte prisluSny ochranny ohnivzdorny odév za ucéelem zabranéni
vystaveni pokozky ultrafialovému a infraervenému zareni pochazejicimu
z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dal$i osoby nachazejici se v
blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

- Hlucnost: V pfipadé, ze bude nasledkem mimoradné intenzivniho svarovani
zjiSténa uroven kazdodenni osobni expozice (LEPd) rovnajici se nebo
prevysujici 85db(A), bude povinné pouziti vhodnych osobnich ochrannych
pracovnich prostredkil.

SOOI IS

EMF

SAFE

- 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.

Napfriklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svarovaciho pfristroje.

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 vuci

elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi
elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svafovaci kabely spole¢né co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostfed svarovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

Pfipojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pristroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svarovaciho obvodu.

- Minimalni vzdalenost d= 20cm (Obr. O).

- Zafrizeni tiidy 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 pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A DALSIi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych material
MUSI byt pfedem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim“ a vykonany pokazdé v
pfitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pripadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostfedky popsané v 7.10; A.8; A.10.
normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a
pouziti®,

- MUSI byt zakazano svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpe¢nostnich plosin.

- NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i

praci s vice svarovacimi pristroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice
kusech spojenych elektricky muze dojit k nebezpeénému souctu napéti mezi
dvéma odliSnymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou,
ktera muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik — koordinator provedl méfeni pfristroji, ¢imz se
zjisti, zda existuje nebezpeéi rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna
opatieni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“.

A ZBYTKOVA RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITIi: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

postupy, aby snizila expozici

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UVOD

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyroben
spe(:lalne pro svarfovani TIG (AC/DC) se zapalenim oblouku HF nebo LIFT a pro
svarovani MMA obalenych elektrod (rutilovych, kyselych, bazickych).

Specifické vlastnosti tohoto svafovaciho pfistroje (MENICE) jako napf. vysoka
rychlost a pfesnost regulace, mu udéluji vynikajici vlastnosti pfi svafovani.

Regulace systému ,ménice” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho) dale pfinasi
drastické snizeni objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktanéniho
prvku, coz umozriuje konstrukci svafovaciho pfistroje se zna¢né nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti prepravy.

2.2 VOLITELNE PRiISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.
- Zemnici kabel vybaveny zemnici svorkou.
- Manualni dalkové ovladani s 1 potenciometrem.
- Manualni dalkové ovladani se 2 potenciometry.
- Dalkové ovladani prostfednictvim pedalu.
- Sada pro 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.
- Svarfovaci pistole pro svarovani TIG.
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3.TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK 1-
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim Stitku a jejich vyznam je nasleduijici:
Obr. A
1-  Stuperi ochrany obalu.
2- Symbol napajeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti;
3~: stiidavé tfifazové 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 pfeduréeného zplisobu svafovani.
5-  Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.
6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecénost a konstrukci strojii pro obloukové
svarfovani.
7- Vyrobni €islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,  2-
objednavky nahradnich dild, vyhledavani pavodu vyrobku).
8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:
- U : Maximalni napéti naprazdno. 3-
- Normallzovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svarovacim  4-
prls%rOJem béhem svarovani. 5-
- X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mlzZe 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 prekroceni faktort 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, : Stfidavé napeéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené
mezni hodnoty £10%):
- max : Maximalni proud absorbovany vedenim.
-1, Efektlvnl napajeci proud.
10- =5"; Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potrebnych 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 udaju vaSeho svafovaciho  6-

pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho
pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVAROVACI PRISTROJ:
- SVAROVACI PISTOLE:

viz tabulka 1 (TAB. 1)
viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost svarovaciho pfistroje je uvedena v tabuice 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svarovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi a kontrolnimi moduly v podobé
integrovanych obvodu, optimalizovanych pro dosaZeni maximalni spolehlivosti a
snizené udrzby.

Tento svarfovaci 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-

2-

3-

8-
9-
10-
1-
12-

Vstup jednofazoveho napajeciho vedeni,
vyrovnavaci kondenzatory.

Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladac¢i; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadované hodnoté svarovaciho proudu/napéti.

Vysokofrekvencni transformator; primarni vinuti je napajeno zménénym
napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho Ukolem je pfizpUsobit napéti a proud
hodnotam potfebnym pro obloukové svafovani a soucasné galvanicky oddélit
svarfovaci obvod od napajeciho vedeni.

Sekundarni usmériiovaci mustek s vyrovnavaci induktanci; prepina stfidavé
napéti / proud dodavany sekundarnim vinutim na jednosmérny proud / napéti s
velmi nizkym vinénim.

Prepinaci mustek s tranzistory a ovladaci; méni vystupni proud sekundarniho
vinuti, potfebny pro svafovani TIG AC, z jednosmérného (DC) na stfidavy (AC).
Kontrolni a regulaéni elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty
svafovaciho proudu a porovnava ji s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje
impulzy Fizeni ovliadacl IGBT, provadéjicich regulaci.

Ridici obvody ovladajici ¢innost svarovaciho pfristroje: Slouzi k nastaveni
cykll svafovani, k ovladani akénich €lentl a ke kontrole bezpec¢nostnich systéma.
Panel pro nastaveni a zobrazovani parametr( a provoznich rezimu.
Generator zapaleni oblouku HF.

Elektricky ventil plynu chraniciho EV.

Chladici ventilator svarovaciho pfristroje.

Regulace na dalku.

jednotka usmériiovace a

4.2 KONTROLNI ZARIZENi, REGULACE A ZAPOJENI
4.2.1 Zadni panel (OBR. C)

1-
2-
3-

4-

Napajeci kabel 2P + ZEMN. VODIC (P.E.).

Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO).

Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktor tlaku v tlakové lahvi - svarovaci
pristroj).

Konektor dalkového ovladani:

Prostfednictvim pfislusného 14-pdlového konektoru, umisténého na zadni stranég,
je mozné aplikovat na svafovaci pfistroj odlisné druhy dalkového ovladani.
Kazdé zafizeni je identifikovano automaticky a umoziuje regulaci nasledujicich
parametr(:

- Dalkové ovladani s potenciometrem:

Otacenim otocného ovladace potenciometru se méni hlavni proud od minimalini
az po absolutni maximalni hodnotu. Regulace hlavniho proudu je vyhradni
doménou dalkového ovladani.

Dalkové ovladani prostrednictvim pedalu:

Hodnota proudu je uréovana polohou pedalu. V rezimu TIG 2 TEMPI (TIG
2 DOBY) slouzi stlaéeni pedalu jako povel start pro stroj namisto tlaCitka
svarovaci pistole.

Dalkové ovladani se dvéma potenciometry:

Prvni potenciometr reguluje hlavni proud. Druhy potenciometr reguluje dalsi
parametr, ktery zavisi na aktivnim svafovacim rezimu. PFi otaceni tohoto
potenciometru se zobrazi ménény parametr (ktery tudiz neni dale ovladatelny
otoénym ovladacem na panelu). Vyznam druhého potenmometru je nasleduijici:
ARC FORCE v rezimu MMA a KONCOVA RAMPA v rezimu TIG.
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4.2.2 Predni panel (OBR. D)

Volic¢e rezimu:
—

MMA

TIG-2T
\T16-4T ] Voli¢ provozniho rezimu TIG/MMA:
Provozni rezim: TIG 2 DOBY, TIG 4 DOBY a rezim MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

LAGHF_) Voli¢ provozniho reZimu TIG:

Provozni rezim: TIG DC se zapalenim HF, TIG DC se zapalenim
LIF, TIG AC.

LED nastaveni parametru svarovani.

LED se stalym svétlem: prvni funkce (¢erné pole);

Blikajici LED: druha funkce (Zluté pole).

Alfanumericky displej.

Zelena LED pritomnosti vystupniho napéti.

Zluta LED: Obvykle je vypnuta, jeji rozsviceni poukazuje na zablokovani
svarovaciho pfistroje nasledkem zasahu nasledujicich ochran:

- Tepelna ochrana: Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné teploty.
Pristroj zlistane zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do dosazeni bézné
teploty. Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky.

Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni: Zablokuje ¢innost
svarovaciho pfistroje pfi pfili§ vysokém (vy$$im nez 264Vac) nebo pfili§
nizkém (niz§im nez 190Vac) napéti.

Ochrana proti zkratu: K jejimu zasahu dochazi pfi vyskytu zkratu trvajiciho déle
nez 1,5 sek. (pfilepeni elektrody). Svafovaci pfistroj bude zablokovan.
Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky.

Kodifikace hlaSeni zobrazovanych na displeji je nasleduijici:

»AL. 1”: porucha primarniho napajeni: Napajeci napéti se nachazi mimo rozsah
+/- 15% vzhledem ke své jmenovité hodnoté.

UPOZORNENI: Pfekro¢eni vyse uvedeného horniho mezniho napéti zptasobi
vazné poskozeni zafizeni.

»AL. 2”: zasah jednoho z pojistnych termostatt nasledkem prehrati svarfovaciho
pfistroje.

Tlacitko a snimac¢ impulza pro volbu a nastaveni parametr(i svarovani.
Umoziuje zvolit jeden z parametrd, které jsou k dispozici v souvislosti se
svarovacim rezimem/proudem oznac¢enym rozsvicenim jedné z LED (2).

»

LED 1 flzjé'

Prvni funkce:

Arc Force

V rezimu MMA slouzi k regulaci dynamického nadproudu ,Arc Force” (regulace
0-100%) a béhem tohoto rezimu svafovani je na displeji zobrazovano procentualni
zvySeni pfedvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepSuje plynulost
svarovani a zabrariuje pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu.

Predfuk

V rezimu TIG umoziiuje regulaci doby predfuku, vyjadfené v sekundach.

Druha funkce:

PREDEHREV ELEKTRODY

V rezimu TIG AC ma hodnotu = vytvofeny proud * doba pfedehievu wolframové
elektrody pfi zapaleni oblouku.

W\
»

I2
LED 2 -
Prvni funkce:
POCATECNI PROUD
V rezimu TIG 4 doby umozniuje regulaci po¢ate¢niho proudu, ktery je udrzovan po
celou dobu stlaceni tlacitka svafovaci pistole.
Druha funkce:
BI-LEVEL
V reZimu TIG 4 doby aktivuje funkci BI-LEVEL a umoZziuje nastaveni proudu
druhé urovné, ¢imz umoznuje manualni volbu (tlacitkem na svafovaci pistoli) mezi
dvéma odlisSnymi drovnémi proudu: I, a |,. Uroveit hlavniho proudu I, je uréena
nastavenym svafovacim proudem, zatimco Urovef I, 1ze ménit prosfredmctwm
snimace impulzd od minimalni hodnoty proudu po hodnotu hlavniho svafovaciho
proudu.
Zru$eni funkce v BI-LEVEL se provadi ota¢enim oto¢ného ovladac¢e snimace
impuls( proti sméru hodinovych ruci¢ek, dokud se na displeji nezobrazi napis

e
)

LED3 ‘&'

Prvni funkce:

Hlavni proud

V rezimu TIG DC a MMA slouzi k regulaci primérné hodnoty svafovaciho
pfistroje.

V rezimu TIG AC slouzi k regulaci u¢inné hodnoty svafovaciho proudu.

Druha funkce: . .

CINNOST V PULZNIM REZIMU ’

V rezimu TIG AC/DC aktivuje ¢innost v PULZNIM rezimu a umoznuje regulaci
proudu druhé drovné |, ktery Ize pfi pulzaci stfidat s hlavnim proudem |
Hodnota proudu I, se'mize ménit od minimalni hodnoty po hodnotu *hlavniho
svafovaciho proudu |

Zru$eni funkce v P@LZNIM rezimu se provadi ota¢enim otoéného ovladace
snimace impulst proti sméru hodinovych ruci¢ek, dokud se na displeji nezobrazi
napis ,OFF”.

N
»

LED 4 'IH}F

Prvni funkce:

KONCOVA RAMPA

V rezimu TIG AC/DC slouzi k regulaci KONCOVE RAMPY svafovaciho proudu
pfi uvolnéni tlagitka svafovaci pistole; toto nastaveni umoziuje zabranit vytvoreni
krateru po ukoncéeni svafovani a umoziuje naplnéni pfidavnym materidlem
béhem faze poklesu proudu.

Druha funkce:



FREKVENCE

V PULZNIM rezimu TIG AC/DC (Hodnota I, odlisna od ,Off") umozriuje nastavit
frekvenci pulzovani.

V rezimu TIG AC se zruSenym pulzovanim (I,
frekvence v AC.

= ,OFF”) umoznuje regulaci

LED5 o
Prvni funkce:
DOFUK
V rezimu TIG AC/DC umozniuje regulaci doby dofuku, vyjadifené v sekundach.
Druha funkce:
BALANCE
V pulznim rezimu TIG AC/DC umozriuje regulaci parametru BALANCE. Tento
parametr predstavuje pomér (v procentech) mezi dobou, béhem které hodnota
proudu odpovida vyssi trovni |, a celkovou periodou pulzace. Pro modely AC/
DC v rezimu TIGAC (s vypnutym pulzovanlm) tento parametr pfedstavuje pomér
mezi dobou s kladnym proudem a dobou se zapornym proudem: Kdyz je hodnota
parametru kladna, vysledkem je vétSi ohfev a prunik na dilu; kdyz je hodnota
parametru zaporna, vysledkem je vysS$i povrchova Cistota a vétsi ohfev elektrody;
kdyz je hodnota parametru nulova, vysledkem je rovnovaha mezi zapornym a
kladnym proudem béhem periody frekvence AC. (TAB. 5).

7- Zaporna zasuvka (-) umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

8- Konektor pro pfipojeni kabelu tladitka svafovaci pistole.

9- Spojka pro pfipojeni plynové hadice svafovaci pistole TIG.

10- Kladna zasuvka (+) umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

5. INSTALACE

A UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSi PROVADET
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRiSTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych €asti nachazejicich se v
obalu.

5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. F) (MMA)

5.1.3 ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE

V8echny svarovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany s pouzitim
rukojeti nebo pfislu§ného popruhu dodavaného v ramci pfisluenstvi (namontovaného
zpusobem uvedenym na OBR. F1).

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.

- Svarfovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Za UCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouZzivejte nadproudové relé
typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje;

- TypB( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporuéujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodiim rozhrani napajeciho rozvodu
s impedanci nepresahujici Zmax = 0.227 Ohm. (1~).

- Svarfovaci pfistroj nesplriuje poZzadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pfi pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzZivatel odpovida za ovéreni
toho, zda Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné sité).

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastré¢ku (2P + Z (1~)) vhodné proudové
kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jistiCem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodiéi
(Zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) uvadime doporu¢ené hodnoty
pomalych pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité
hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého
napajeciho napéti.

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 doporuc¢ené pro svafovaci kabely (v mm?) na
zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.4.1 Svarovani TIG

Zapojeni svafovaci pistole

- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-). Pfipojte tfipdlovy
konektor (tlacitka svarovaci pistole) do pfislu§né zasuvky. Pfipojte plynovou hadici
svarovaci pistole k pFislusné spojce.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce ozna¢ené symbolem (+).

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.

- PFipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udaji
pouziti, viz tabulka (TAB. 4); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
b&hem svarovani, prostfednictvim kruhové matice regulatoru 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 sevfeni obnazené casti
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 kabelt az na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li sou¢asti) kvili zajisténi dokonalého elektrického kontaktu;
v opacném pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektort s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou uc€innosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucéasti opracovavaného
dilu pro svod svarovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohroZeni bezpecénosti a vést k neuspokojivym vysledkim svarovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANI TIG

Svarovani TIG predstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo uvolfiované ze
zapaleného elektrického oblouku, udrzovaného mezi neroztavitelnou elektrodou
(wolfram) a svafovanym dilem. Wolframovou elektrodu drzZi svafovaci pistole vhodna
pro prenos potfebného svarovaciho proudu, kterd chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazen pfed atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obvykle argon: Ar 99.5%), proudiciho z keramické hubice (OBR. G).

Svarovani TIG DC je vhodné pro vSechny druhy uhlikové oceli s nizkym a s vysokym
obsahem slitin a oceli s obsahem médi, niklu, titanu a jejich slitin.

Pro svafovani TIG DC elektrodou pfipojenou k pdélu (-) se obvykle pouziva elektroda
s 2% ceru (s Sedym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce, zptisobem znazornénym
na OBR. N; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo
v pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.
Pro dobré svarovani je nezbytné, aby se pouzil spravny pramér elektrody se spravnym
proudem viz tabulka (TAB. 4).

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 materialt
s malymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. H).
U vétsich tloustek jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni
material, a vhodného priiméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. 1). Aby byl zajistén
dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu,
oleju, tukl, rozpoustédel atd.

6.1.1 Zapaleni oblouku HF a LIFT

Vysokofrekvenéni zapaleni oblouku - HF:

Zapaleni elektrického oblouku probiha bez styku wolframové elektrody se svafovanym
dilem, prostfednictvim jiskry vyvolané vysokofrekvenénim zafizenim.

Tento zplsob zapaleni oblouku nezpusobuje vznik wolframovych vméstkl ve
svarovaci lazni ani opotfebovani elektrody a nabizi snadné zahajeni ¢innosti ve vSech
polohach svarovani.

P :
Stisknéte tlacitko svafovaci pistole po pfiblizeni hrotu elektrody ke svafovanému dilu
(2-3 mm), vyckejte na zapaleni oblouku pfenesené impulzy HF a po zapaleni oblouku
vytvorte svafovaci lazen 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 pusobeni HF, ale
zkontrolujte jeji povrchovou integritu a tvar hrotu a pfipadné jej zabruste na brusce. Po
ukonéeni cyklu bude proud vypnut v souladu s nastavenou sestupnou hranou.

Zapaleni oblouku dotykem - LIFT:

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni oddalenim wolframové elektrody od
svafovaného dilu. Tento zplsob zapaleni oblouku zplsobuje méné elektro-radiacniho
ruSeni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstku a opotfebeni elektrody.

P .

Postup:

Lehkym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil. Stlaéte na doraz tlacitko na
svarovaci pistoli a zvednéte elektrodu 2-3 mm s urcitym opozdénim, ¢imz zpusobite
zapaleni oblouku. Svafovaci pfistroj nejprve vygeneruje proud IBASE a kratce nato
bude vygenerovan nastaveny svafovaci proud. Po ukon&eni 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 pdlu (-), se obycejné pouziva elektroda
s 2% thoria (s ervenym pruhem) nebo elektroda s 2% ceria (s Sedym pruhem).
Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce zplisobem znazornénym
na OBR. L; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouZiti a opotfebeni elektrody nebo
v 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).
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6.1.3 Svarovani TIG AC

Tento druh svafovani umoziiuje svarovat na kovech, jako jsou hlinik a hof¢ik, které
vytvareji na svém povrchu ochranny a izolaéni oxid. Zménou polarity svafovaciho
proudu je mozné ,zlomit* povrchovou vrstvu oxidu prostfednictvim mechanizmu
nazvaného ,ionické piskovani“. Napéti na wolframové elektrodé je stfidavé kladné
(EP) a zaporné (EN). Béhem doby EP je oxid odstrafiovan z povrchu (,&isténi* nebo
,dekapovani*), ¢&imz je umoznéna tvorba lazné. Béhem doby EN dochazi k maximalni
aplikaci tepla na svarovany dil, coz umozni jeho svafovani. Moznost ménit hodnotu
parametru balance v AC umozniuje snizit dobu proudu EP na minimum a umoznit tak
rychlejs$i svafovani.

Vy$88i hodnoty parametru balance umoznuji rychlej§i svafovani, vy$s$i pranik,
koncentrovanéj$i oblouk, uzs$i svafovaci lazeri a omezeny ohiev elektrody. NizSi
hodnoty umoznuji vy$si Cistotu svafovaného dilu. PouZiti pfili§ 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 vmeéstky.

V tabulce (TAB. 5) jsou shrnuty nasledky zmény parametrd pfi svafovani AC.

V rezimu TIG AC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢Cinnost (4T).

Navic jsou platné pokyny tykajici se postupu pfi svafovani.

V tabulce (TAB. 4) jsou uvedeny orienta¢ni hodnoty svafovani na hliniku; nejvhodné;jsi
druhem elektrody je elektroda z Cistého wolframu (oznac¢ena zelenym pasem).

6.1.4 Postup

- Nastavte svarovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim otoného
ovladace; pfipadné jej doladte béhem svafovani v navaznosti na realny potfebny
narlst tepla.

- Stisknéte tlacitko na svafovaci pistoli a ovéfte pfitom spravny odtok plynu ze
svafovaci pistole; dle potfeby nastavte dobu PREDFUKU a DOFUKU: Tyto doby
je tfeba regulovat v zavislosti na provoznich podminkach. Zejména opozdéni plynu
musi mit takovou hodnotu, aby umoziovalo na konci svafovani ochlazeni elektrody
a lazné, aniz by se dostaly do styku s atmosférou (oxidace a kontaminace).

Rezim TIG se sekvenci 2T:

- Stlac¢te na doraz tlacitko na svarovaci pistoli (P.T.) a zapalte oblouk udrzovanim
vzdéalenosti 2-3 mm od svafovaného dilu.

- Preru$eni svafovani se provadi uvolnénim tlaCitka svafovaci pistole s naslednym
postupnym poklesem svafovaciho proudu (je-li aktivovana funkce KONCOVA
RAMPA) nebo okamzitym zhasnutim oblouku s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG se sekvenci 4T:

- Prvni stisknuti tlacitka zpusobl zapaleni oblouku s proudem I Po uvolnéni
tlacitka bude proud stoupat az na hodnotu svarovaciho proudu; ta?o hodnota bude
udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. Pfi opétovném stisknuti tiacitka proud poklesne
v zavislosti na funkci KONCOVE RAMPY az na hodnotu | Tento bude pak
udrzovan az do uvolnéni tlacitka, které ukonci svarovaci cyRi"us zahajenim doby
DOFUKU. Kdyz b&hem funkce KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tlagitka,
svafovaci cyklus bude ukonéen okamzité a dojde k zahajeni doby DOFUKU.

ReZ|m TIG se sekvenci 4T a BI-LEVEL:

Prvni stisknuti tlacitka zpusobl zapaleni oblouku s proudem Ig Po uvolnéni
tlacitka bude proud stoupat az na hodnotu svarovaciho proudu; ta?o hodnota bude
udrZovana i pfi uvolnéneém tlagitku. Pi kazdém dal$im stisknuti tiaCitka (doba, ktera
uplyne mezi stisknutim a uvolnénim, musi byt kratka) bude proud pfepinan mezi
hodnotou nastavenou parametrem BI-LEVEL |, a hodnotou hlavniho proudu I,

Kdyz zlstane tlacitko stisknuto del$i dobu, proud poklesne aznal Tento bude
pak udrzovan az do uvolnéni tlacditka, které ukonci svafovaci cyWJs zahajenim
doby DOFUKU (OBR. M). KdyZ b&hem funkce KONCOVE RAMPY dojde k
uvolnéni tlacitka, svafovaci cyklus bude ukonéen okamzité a dojde k zahajeni doby
DOFUKU.

6.2 SVAROVANIi MMA

- Je nezbytné, abyste se Fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi na spravnou
polaritu elektrody a pFislusny optimalni svafovaci proud (obycejné jsou tyto pokyny
uvedeny na obalu elektrod).

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu
spoje, ktery si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rizné
prdméry 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

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu
uréeny také dal$imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, primér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovani elektrod je
udrzujte mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfisluSnych balenich nebo nadobach).

- Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnoté ARC-FORCE (dynamické chovani)
svafovaciho pfistroje. Tento parametr je nastavitelny na ovladacim panelu nebo
prostfednictvim dalkového ovladani dvéma potenciometry.

- VSimnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umozriuji vyssi pranik a svafovani
v libovolné poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE
umoznuji ziskat jemnéjsi oblouk bez vystfikovani typického pro rutilové elektrody.
Svarovaci pfistroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI STISK, které
zaruduji snadné zahajeni €innosti a absenci pfilepeni elektrody ke svafovanému
dilu.

6.2.1 Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob
zapaleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim po$kozeni
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 Ghlem 20-30 stuprit ve sméru posuvu.

- Po vytvofeni 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 polozZeni 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 spojte drzak elektrod a kalibrovany difuzor primérem elektrody zvolenym
tak, abyste zabranili pfehrati, Spatné distribuci plynu a naslednym porucham
ginnosti.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svafovaci pistole: trysky, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA .
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSIi 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 odstrariujte 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 panelt svafovaciho
pfistroje a utdhnéte na doraz upevnovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném svarfovacim
pFistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte v8echna zapojeni a kabelaze a vratte je
do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
v8echny vodi¢e stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podloZky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

8. ODSTRANOVANi PORUCH | » 3

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svarfovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici ocejchovanou
v ampérech, odpovida priméru a druhu pouzité elektrody.

- P¥i hlavnim vypinaci v poloze ,ON“ je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opacném
pfipadé je problém obycejné v napdjecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastreka,
pojistky atd.).

- Neni rozsvicena zlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobené prepétim
nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje
pfirozenym zplsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- ZKkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo prili§ nizké, svafovaci
pfistroj zustane zablokovan.

- ZKkontrolujte, zda na vystupu svarovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pripadé pfistupte k odstranéni jeho pricin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim dudrazem na
skute¢né pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izola¢ni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném mnozstvi.
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Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt' dostatone vyskoleny na bezpe€né pouZitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani obliukom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Vychadzajte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre obltkové zvaranie. Cast’
9: Instalacia a pouzitie).

/N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napétie naprazdno dodavané
generatorom moze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci
pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli irazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Zze je napajacia zasuvka dostatoéne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

i WAN

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa éinnosti na materialoch vyéistenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstraiite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.)

- Zabezpeéte si dostatoéni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrafiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty
vystavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii
a dizke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu flasu (ak sa pouzwa) v dostatoc¢nej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sine€¢ného ziarenia

WOLO0®

- Zabezpeéte si vhodnu izolaciu voci elektrode, opracovavanej sucasti a
pripadnym uzemnenym kovovym castiam (dostupnym) umiestenym v
blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrante zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujucich aktinium na

ochrannych stitoch alebo maskach.
Pouzivajte prislusny ochranny ohinovzdorny odev, aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infracervenému ziareniu pochadzajliicemu z obluku;
ochrana sa musi vztahovat' taktiez na dalSie osoby nachadzajice sa v
blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

- Hluénost: V pripade, ak nasledkom mimoriadne intenzivneho zvarania
bude zistena uroven kazdodennej hlucnosti (LEPd) rovnajucej sa alebo
prevysujucej 85db(A), pouzitie vhodnych osobnych ochrannych pracovnych
prostriedkov sa stane povinné.

L OO

EMF

SAFE

- Prechod zvaracieho prudu sposobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat’ ¢innost’ niektorych zdravotnych

zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voci nositefom tychto

zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho

pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického $tandardu vyrobku,

uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajtcich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

- Udrziavat hlavu a trup tela, €o mozno najd’alej od zvaracieho obvodu.

- Nikdy si neovijat’ zvaracie kable okolo tela.

- Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit’ zemniaci kabel zvaracieho pradu ku dielu uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju.

- Nezvarat’ v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na hom nesediet’ a neopierat’ sa
on (minimalna vzdialenost: 50cm).

- Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho obvodu.

- Minimalna vzdialenost’ d= 20cm (Obr. O).

/N

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora
zasobuje budovy pre domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,,Odbornym vedicim“ a vykonané vzdy v
pritomnosti osob vyskolenych pre zasahy v nudzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané v 7.10; A.8; A.10.
normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a
pouzme

- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpe¢nostnych ploSin.

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo
na viacerych kusoch spojenych elektricky, moéze déjst' k nebezpeénému
suctu napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi
piStorami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik — koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat’ vhodné ochranné opatrenia v
sulade s ustanovenim casti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie®.

A ZBYTKOVE RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkofvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpecné.

nasledujiice postupy, aby znizila expoziciu

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1 UVOD

Tento zvaraci pristroj je zdrojom pradu pre oblukové zvaranie a je vyrobeny Specialne
pre zvaranie TIG (AC/DC) so zapalenim obltuku HF alebo LIFT a pre zvaranie MMA
obalenymi elektrodami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

Vdaka svopm speufckym vlastnostiam, ako napr. vysoka rychlost a presnost
regulacie, ma tento zvaraci pnstrOJ (MENIC) pri zvarani vynikajuce vlastnosti.
Regulacia systému ,meni¢a“ na vstupe napdjacieho vedenia (primarneho) dalej
prinaSa drastické Znizenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho
reaktanéného prvku, ¢o umozriuje konstrukciu zvaracieho pristroja so zna¢ne nizkou
hmotnostou a objemom a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti
prepravy.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Sada na zvaranie MMA.

- Sada na zvéranie TIG.

- Adaptér pre tlakovl nadobu s argénom.

Reduktor tlaku.

Zvaracia pistol TIG.

Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.
Zemniaci kabel so zemniacimi kliestami.
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- Manualne dialkové ovladanie s 1 potenciometrom.

- Manualne dialkové ovladanie s 2 potenciometrami.

- Dialkové ovladanie pedalom.

- Spojka a hadica pre plyn na pripojenie k tlakovej nadobe s argébnom.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavné udaje tykajlce sa pouZzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja st obsiahnuté na
identifikacnom Stitku a ich vyznam je nasledujuci:
Obr. A
1-  Stuperi ochrany obalu.
2-  Symbol napajacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napétie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom
drazu elektrickym pridom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnutornej Struktiry zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov pre oblukové
zvaranie.

7- Vyrobné Cislo pre identifikdciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U : Maximalne napétie naprazdno.

- Normalizovany prid a napétie, ktoré mozu byt dodavané zvaracim
prls%rOJom pocas zvarania.

- X : ZataZovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého méze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajici prud (v rovnakom stIpC|) Vyjadruje sa v %, na zaklade
10-minutoveého cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 mindty prestavky; atd.).

Pri prekro€eni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), dojde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezZime, az
kym sa jeho teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- AIV-ANV : Poukazuje na regulaénui radu zvaracieho prddu (minimalny
maximalny) pri odpovedajucom napati obliku.

9- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napétie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

- max : Maximalny prud absorbovany vedenim.

- Efektlvny napajaci prud.

10- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu
vedenia.

11- Symboly vztahujuce sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma iba indikativny charakter poukazujuci na

symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho

pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikacného Stitku samotného zvaracieho

pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACI PRISTROJ: vid' tabulka 1 (TAB. 1)

- ZVARACIA PISTOL: vid' tabulka 2 (TAB. 2)
Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v taburke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 BLOKOVA SCHEMA

Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych
obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a znizenej
udrzby.

Tento zvaraci pristroj je riadeny mikroprocesorom, ktory umozriuje nastavenie
vysokého poctu parametrov pre optimalne zvaranie za kazdych podmienok a na
kazdom materidli. K jeho plnému vyuZitiu jeho vlastnosti je vSak potrebné poznat jeho
prevadzkové moznosti.

(OBR. B)

1- Vstup jednofazového napajacieho vedenia, jednotka usmeriiovaéa a
vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladaémi; meni usmernené napatie
na striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu v
navaznosti na pozadovanu hodnotu zvaracieho pradu/napatia.

3- Vysokofrekvenény transformator: Primarne vinutie je napajané zmenenym
napatim privadzanym z bloku 2; jeho ulohou je prispésobit napatie a prud
hodnotam potrebnym pre oblikové zvaranie a suc¢asne galvanicky oddelit zvaraci
obvod od napajacieho vedenia.

4- Sekundarny usmerniovaci mostik s vyrovnavacou indukénou cievkou:
prepina striedavé napatie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny
prud / napétie s velmi nizkym vinenim.

5- Prepinaci mostik s tranzistormi a ovladaémi; meni vystupny prud
sekundarneho vinutia, potrebny na zvaranie TIG AC, z jednosmerného (DC) na
striedavy (AC).

6- Kontrolna a regulacna elektronika; vykonava okamziti kontrolu hodnoty
zvaracieho prudu a porovnava ju s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje
impulzy riadenia ovladacov IGBT vykonavajucich regulaciu.

7- Riadiace obvody ovladajlce ¢innost’ zvaracieho pristroja: Sluzi na nastavenie
zvaracich cyklov, ovlada akéné Eleny a zabezpecuje kontrolu bezpecnostnych
systémov.

8- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

9- Generator zapalenia obluka HF.

10- Elektricky ventil plynu chraniaceho EV.

11- Chladiaci ventilator zvaracieho pristroja.

12- Regulacia na dialku.

4.2 ZARIADENIA NA KONTROLU, REGULACIU A ZAPOJENIE
4.2.1 Zadny panel (OBR. C)
1- Napéjaci kabel 2P + ZEMN.VODIC (P.E.).
2-  Hlavny vypina¢ O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE).
3- Spojka na pripojenie plynovej hadice (reduktora tlaku v tlakovej nadobe - zvaraci
pristroj).
4- Konektor dialkového ovladania:
Prostrednictvom prislusného 14-pdlového konektora, nachadzajiceho sa na
zadnej strane, je mozné aplikovat k zvaraciemu pristroju r6zne druhy dialkového
ovladania. Kazdé zariadenie je automaticky rozpoznané a umoznuje nastavenie
nasledujucich parametrov:
- Dialkové ovladanie s potenciometrom:
otaCanim oto¢ného gombika potenciometra sa meni hlavny prid od minimalnej
az po absolutnu maximalnu hodnotu. Regulacia hlavného prudu je vyhradne
doménou dialkového ovladania.
- Dialkové ovladanie pedalom:
hodnota pradu je uréovana polohou pedalu (od minimalnej hodnoty nastavenej
hlavnym potenciometrom). V rezime TIG 2 DOBY sluzi stlacenie pedalu ako

povel Start pre stroj, namiesto tlacidla zvaracej pistole.

Dialkové ovladanie s dvomi potenciometrami:

Prvy potenciometer reguluje hlavny prad. Druhy potenciometer reguluje dalsi
parameter, ktory zavisi od aktivheho zvaracieho rezimu. Pri ota¢ani tymto
potenciometrom sa zobrazi meneny parameter (ktory uz tym padom nie je
ovladatelny oto¢nym ovladacom na paneli). Vyznam druhého potencmmetra je
nasledujuci: ARC FORCE v rezime MMA a KONCOVA RAMPA v reZime TIG.

4.2.2 Predny panel (OBR. D)
1- Voli¢e rezimu:

MMA
TIG-2T
\T16-4T Voli¢ prevadzkového rezimu TIG/MMA:
Prevadzkovy rezim: TIG 2 DOBY, TIG 4 DOBY a rezim MMA.
DC-HF

DC-LIFT

LAGHF_) Voli¢ prevadzkového rezimu TIG:
Prevadzkovy rezim: TIG DC so zapalenim HF, TIG DC so zapalenim
LIFT, TIGAC.
2- LED nastavenia zvaracich parametrov.
LED so stalym svetlom: prva funkcia (Cierne pole);
Blikajuca LED: druha funkcia (zIté pole).
3- Alfanumericky disple;j.
4- Zelena LED pritomnosti vystupneho napatia.
5-  ZIta LED: Obvykle je vypnuta, jej rozsvietenie signalizuje zablokovanie zvaracieho
pristroja nasledkom aktivacie nasledujucich ochran:

- Tepelna ochrana: vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuta prili$ vysoka
teplota. Zvaraci pristroj zostane zapnuty s tym, Ze nedodava prud, az kym
nedosiahne beznu teplotu. Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky.
Ochrana proti prepéatiu a podpatiu v napajacom vedeni: Zablokuje ¢innost
zvaracieho pristroja pri prilis vysokom (vy§Som ako 264Vac) alebo prili§ nizkom
(nizSom ako 190Vac) napati.

Ochrana proti skratu: K jej aktivacii dochadza pri vyskyte skratu trvajuceho
dihsie ako 1,5 sek. (prilepenie elektrédy). Zvaraci pristroj bude zablokovany.
Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky.

Kodifikacia hlaseni zobrazovanych na displeji je nasledujuca:

»AL. 17: porucha primarneho napajania: Napajacie napéatie sa nachadza mimo

rozsahu +/- 15% voci svojej menovitej hodnote.

UPOZORNENIE: Prekrocenie vyssie uvedeného horného medzného napétia

sposobi vazne poskodenie zariadenia.

»AL. 2”: Zasah jedného z poistnych termostatov, nasledkom prehriateho

zvaracieho pristroja.

6- Tlacidlo a snimac impulzov pre volbu a nastavenie parametrov zvarania.

Umoznuje zvolit' jeden z parametrov, ktoré su k dostupné v danom zvaracom

rezime/prude, ozna¢enom rozsvietenim jednej z LED (2).

»

LED 1 fl;Jé'

Prva funkcia:

Arc Force

V rezime MMA sluzi na regulaciu dynamického nadprddu ,Arc Force” (regulacia
0-100%) a pocas tohto spdsobu zvarania je na displeji zobrazované percentualne
zvySenie predvolenej hodnoty zvaracieho pridu. Tato regulacia zlepSuje plynulost
zvarania a zabranuje prilepeniu elektrédy k zvaranému dielu.

Predfuk

V rezime TIG umoziiuje regulaciu doby predfuku vyjadrenej v sekundach.

Druha funkcia: |

PREDOHREV ELEKTRODY

V rezime TIG AC ma hodnotu = vytvoreny prud * dobu predohrevu volframovej
elektrody pri zapaleni obluka.

W\
»

I2
LED 2 o
Prva funkcia: )
POCIATOCNY PRUD
V rezime TIG 4 doby umoziiuje regulaciu pociatoéného prudu, ktory je udrzovany
po celu dobu stlagenia tlacidla na zvaracej pistoli.
Druha funkcia:
BI-LEVEL
V rezimu TIG 4 doby aktivuje funkciu BI-LEVEL a umoziuje regulaciu prudu
druhej drovne, ¢im umoziiuje manuainu volbu (tlaCidlom na zvaracej pistoli)
medzi dvomi odlisnymi troviiami pradu: |, a Uroven hlavného pradu |, je
uréend zvaracim pradom, zatial ¢o |, je mozné menlt prostrednictvom snimada
impulzov od minimalnej hodnoty pru&u po hodnotu hlavného zvaracieho pradu.
Zrus$enie funkcie v BI-LEVEL sa vykonava ota¢anim oto¢ného ovladaca snimaca
impulzov proti smeru hodinovych ruciciek, az kym sa na displeji nezobrazi napis

e
)

LED3 ‘&'

Prva funkcia:

Hlavny prud

V rezime TIG DC a MMA sluzi na regulaciu priemernej hodnoty zvaracieho prudu.
V rezime TIG AC sluzi na regulaciu Uzitkovej hodnoty zvaracieho prudu.

Druha funkcia: .

CINNOST V PULZNOM REZIME

V rezime TIG AC/DC aktivuje €innost v PULZNOM reZime a umoziiuje regulaciu
pradu druhej trovne |, ktory je mozné pri pulzovani striedat s hlavnym pradom |,.
Hodnota prudu I, sa 'méze menit od minimalnej hodnoty po hodnotu hlavného
zvaracieho prudu 1.

Zrugenie &innosti v PULZNOM rezime sa vykonava ota¢anim oto¢ného ovladaca
snimac¢a impulzov proti smeru hodinovych rudiCiek, az kym sa na displeji
nezobrazi napis ,OFF”.
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LED 4 Jlﬁfl"'

Prva funkcia:

KONCOVA RAMPA

V rezime TIG AC/DC sluzi na regulaciu KONCOVEJ RAMPY zvaracieho pradu
pri uvolneni tlacidla zvaracej pistole; tato regulacia umoziuje zabranit vytvoreniu
kratera po ukon&eni zvarania a umoznuje naplnenie pridavnym materiadlom pocas
fazy poklesu prudu.

Druha funkcia:

FREKVENCIA

V PULZNOM rezime TIG AC/DC (I, je odlisny od ,Off") umoZriuje nastavit
frekvenciu pulzovania.

V rezime TIG AC s vypnutym pulzovanim ( I, = ,OFF” ) umoZnuje regulaciu
frekvencie v AC.

LED5 o
Prva funkcia:
DOFUK
V rezime TIG AC/DC umozniuje regulaciu doby dofuku vyjadrenej v sekundach.
Druha funkcia:
BALANCE
V pulznom rezime TIG AC/DC umozriuje regulaciu parametra BALANCE. Tento
parameter predstaVUJe pomer (v percentach) medzi dobou, pocas ktorej hodnota
prudu odpoveda vyssej drovni |, a celkovou periodou pulzovania. Pre modely
AC/DC v rezime TIG AC (s vypnutym pulzovanim) tento parameter predstavuje
pomer medzi dobou s kladnym priudom a dobou so zapornym pradom: Ked je
hodnota parametra kladna, vysledkom je vacsi ohrev a prienik do dielu; ked je
hodnota parametra zaporna, vysledkom je vy$sia povrchova Cistota a vacsi ohrev
elektrody; ked' je hodnota parametra nulova, vysledkom je rovnovaha medzi
zapornym a kladnym prddom pocas periédy frekvencie AC. (TAB. 5).

7- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

8- Konektor na pripojenie kabla tla¢idla zvaracej pistole.

9- Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.

10- Kladna zasuvka (+) umoznuijuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich sa v
obale.

5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody (OBR. F) (MMA)

5.1.3 SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

Vsetky zvaracie pristroje popisané v tomto navode musia byt zdvihané s pouzitim
prislusnej rukovate alebo popruhu pre dany model (ak je su¢astou) (namontovaného
spdsobom uvedenym na OBR. F1).

5.2 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre intalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny obeh prostrednictvom ventilatora - ak
je sucastou) nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy
prach, korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s
nosnost'ou, ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo aby
nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

5 3 PRIPOJENIE DO SIETE
Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢&i menovité udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v
mieste inStalacie.

- Nabijatka akumulatorov musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Za U¢elom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte nadpradové relé
typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje;

- TypB( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrZali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporuéujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu
s impedanciou nepresahujucou Zmax = 0.227ohm (1~)).

- Zvaraci pr|str01 nesplna p02|adavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uzivatel, zodpoveda za
overenie toho, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi konzultovat
spravcu rozvodne;j siete).

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastréku (2P + T (1~)), vhodnej priudovej
kapacity a pripravte sietovi zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isti¢om;
prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodi¢u (Zltozeleny)
napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) st uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty
prudu dodavaného zvaracim pristrojom a na zaklade menovitého napajacieho napatia.

A UPOZORNENIE! NeresSpektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’
za nasledok vyradenie bezpeénostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy
1) z é¢innosti s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

5.4 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NASLEDUJUCICH ZAPOJENI SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECEJ
SIETE.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na
zaklade maximalneho prudu dodavaného motorovym zvaracim pristrojom.

5.4.1 Zvaranie TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zapojte kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-). Pripojte trojpdlovy
konektor (tlacidla zvaracej pistole) do prisluSnej zasuvky. Pripojte plynovd hadicu
zvaracej pistole k prislusnej spojke.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
diel ulozeny, ¢o najblizSie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit' k svorke oznacenej symbolom (+).

Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zaskrutkujte reduktor tlaku na ventil tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argén,
vloZte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je suc¢astou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovd maticu pre
regulaciu reduktora tlaku.

- Otvorte tlakovl nadobu a nastavte mnoZstvo plynu (I/min) podla orientaénych
udajov, vid tabulka (TAB. 4); pripadné nastavenia odtoku plynu mézu byt vykonané
pocas zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte
tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonéeni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.4.2 Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrody sa pripdjaju ku kladnému pélu (+) zdroja; len vo

vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju k zapornému polu (-)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena Specialna svorka, sliZiaca na zovretie obnaZenej Casti

elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit' k zvierke oznacenej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel

uloZeny, ¢o najblizSie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit' k zvierke oznac¢enej symbolom (-).

Doporucenie:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umozriujucich rychle
pripojenie (ak su su€astou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu
samotnych konektorov, o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu ucinnosti..

- Pouzivajte €o mozno najkratSie zvaracie kable.

- Pre zvod zvéracieho prudu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové
Casti, ktoré nie su su€astou opracovavaného dielu; méze to znamenat ohrozenie
bezpecnosti, ako aj zniZzenie kvality zvaru.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZVARANIE TIG

Zvaranie TIG predstavuje zvéaraci postup, ktory vyuziva teplo uvolfiované zo
zapaleného elektrického obluku, udrZzovaného medzi neroztavitelnou elektrédou
(wolfram) a zvaranym dielom. Wolframova elektréda je drzana zvaracou pistolou
vhodnou pre prenos potrebného zvaracieho prudu, chraniacou samotnu elektrédu a
zvaraci kupel pred atmosferickou oxidaciou prostrednictvom pradu inertného plynu
(oby€ajne argoén: Ar 99.5%), prudiaceho z keramickej hubice (OBR. G).

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrédy so
spravnym prudom, vid tabulku (TAB. 4).

Elektréda oby€ajne vyénieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze dosiahnut 8 mm pri
kutovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
materialov s malymi hrabkami (priblizne az do 1 mm), nie je potrebny pridavny
material (OBR. H).

U vacsich hrubok su potrebné elekirody s rovnakym zloZzenim aké ma zakladny
material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. 1). Aby ste
zabezpecili dokonaly zvar, je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené a
zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

6.1.1 Zapalenie obluku HF a LIFT

Vysokofrekvencné zapalenie obluku - HF:

Zapalenie elektrického obluku prebieha bez dotyku wolframovej elektrédy so zvaranym
dielom, prostrednictvom iskry vyvolanej vysokofrekvenénym zariadenim.

Tento spdsob zapalenia obluku nespdsobuje vznik wolframovych necistét v zvaracom
kupeli, ani opotrebovanie elektrody a ponuka jednoduché zahajenie ¢innosti vo
vSetkych polohach zvarania.

Postup:

Stlacte tlacidlo zvaracej pistole po priblizeni hrotu elektrody k zvaranému dielu (2-3
mm), vyckajte na zapalenie obluku prenesené impulzami HF a po zapaleni obluku
vytvorte zvaraci kipel na zvaranom diely a postupujte pozdiz SpOJa

V pripade vyskytu tazkosti so zapalenim obluku i ked bola overena pritomnost plynu
a su viditelné vyboje HF, nevystavuijte elektrodu dlho pdsobeniu HF, ale skontrolujte jej
povrchovu integritu a tvar hrotu, a pripadne ho zabruste na bruske. Po ukonéeni cyklu
bude prud vypnuty v stlade s nastavenou zostupnou hranou.

Zapalenie obluku dotykom - LIFT:

Zapalenie elektrického obluku sa uskuto¢ni oddialenim wolframové elektrédy od
zvaraného dielu. Tento spdsob zapalenia obluku spésobuje mensie elektro-radiacné
ruSenie a znizuje na minimum vyskyt wolframovych necistot a opotrebenie elektrody.
Postup:

Lahkym tlakom oprite hrot elektrédy o zvarany diel. Stlacte na doraz tlacidlo na
zvaracej pistoli a zdvihnite elektrédu 2-3 mm s istym oneskorenim, ¢im spdsobite
zapalenie obluku. Zvaraci pristroj najprv vygeneruje prad IBASE a zakratko na to bude
vygenerovany nastaveny zvaraci prud. Po ukonéeni cyklu bude priud vypnuty v stlade
s nastavenou zostupnou hranou.

6.1.2 Zvaranie TIG DC

Zvaranie TIG DC je vhodné pre vSetky druhy uhlikovej ocele s nizkym a s vysokym
obsahom zliatin a oceli s obsahom medi, niklu, titanu a ich zliatin.

Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pdlu (-) sa oby¢€ajne pouziva elektroda
s 2% obsahom Théria (s ¢ervenym pruhom) alebo s 2% obsahom céru (so sivym
pruhom).

Je potrebné axialne nabrusit wolframovi elektrodu na bruske, sposobom
znazornenym na OBR. L, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, v
snahe o zamedzenie odchylky obluka. Je doblezité, aby bolo brusenie vykonavané
v pozdiZznom smere elektrody Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat %
navaznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrody, alebo ked déjde k jej nahodnej
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kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu pouzitiu. V rezime TIG DC je mozna 2-doba
¢innost (2T) a 4-doba ¢€innost' (4T).

6.1.3 Zvaranie TIG AC

Tento druh zvarania umoziuje zvarat kovy, ako su hlinik a hor¢ik, ktoré vytvaraju na
svojom povrchu ochranny a izolaény oxid. Zmenou polarity zvaracieho prudu je mozné
,Zlomit* povrchovl vrstvu oxidu prostrednictvom mechanizmu nazvaného ,ionické
pieskovanie“. Napatie na wolframovej elektrode je striedavo kladné (EP) a zaporné
(EN). Pocas doby EP je oxid odstrariovany z povrchu (,Cistenie” alebo ,dekapovanie®),
¢im je umoznena tvorba kupela. Po¢as doby EN dochadza k maximalnej aplikacii
tepla na zvarany diel, ¢o umozni jeho zvaranie. Moznost menit hodnotu parametra
balance v AC umoziiuje znizit dobu pradu EP na minimum a umoznit' tak rychlejSie
zvaranie.

Vy$Sie hodnoty parametra balance umozfuju rychlejSie zvaranie, vyssi prienik,
koncentrovanej$i obluk, uzsi zvaraci kipel a obmedzeny ohrev elektrody. NizSie
hodnoty umozfuju vysSiu Cistotu zvaraného dielu. Pouzitie prili§ nizkej hodnoty
parametra balance znamena rozSirenie obluka a odoxidovanej casti povrchu,
prehrievanie elektrédy s naslednou tvorbou guli¢ky na hrote a horsie zapalenie obluka
a moznosti jeho nasmerovania. Pouzitie nadmernej hodnoty parametra balance ma za
nasledok prili§ ,$pinavy” zvaraci kupel, kontaminovany tmavymi vtriseninami.

V tabulke (TAB. 5) su zhrnuté nasledky zmeny parametrov pri zvarani AC.

V rezime TIG AC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢Cinnost' (4T).

Navy$e su platné pokyny tykajuce sa postupu pri zvarani.

V tabulke (TAB. 4) su uvedené orienta¢né hodnoty zvarania hlinika; najvhodnej$im
druhom elektrody je elektréda z Cistého wolframu (oznac¢ena zelenym pruhom).

6.1.4 Postup

- Nastavte zvaraci prud na pozadovanu hodnotu prostrednictvom otoéného ovladaca;
pripadne ho doladte po¢as zvarania, v navaznosti na realne potrebny narast tepla.

- Stlacte tlacidlo na zvaracej pistoli a overte pritom spravny odtok plynu zo zvaracej
pistole; podfa potreby nastavte dobu PREDFUKU a DOFUKU: Tieto doby je
potrebné regulovat' v zavislosti od prevadzkovych podmienok. Hlavne oneskorenie
plynu musi mat takd hodnotu, aby umoznovalo na konci zvarania ochladenie
elektrody a kupefa bez toho, aby sa dostali do styku s atmosférou (oxidacia a
kontaminacia).

Rezim TIG s postupnostou 2T:

- Stlacte na doraz tlacidlo na zvaracej pistoli (P.T.) a zapalte obluk udrzovanim
vzdialenosti 2-3 mm od zvaraného dielu.

- Preru$enie zvarania sa vykonava uvolnenim tlacidla zvaracej pistole s naslednym
postupnym poklesom zvaracieho prudu (ak je aktivovana funkcia KONCOVA
RAMPA) alebo k bezprostrednému zhasnutiu obluka s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG s postupnostou 4T:

- Prvé stlacenie tlacidla sposobi zapalenie obluka s pradom |, .. Po uvolneni tlacidla
bude prud stupat’ az na hodnotu zvaracieho pradu; tato hodnota bude udrzovana i
pri uvolnenom tlacidle. Pri opatovnom stlaceni tlacidla prad poklesne v zavislosti na
funkcii KONCOVEJ RAMPY, az na hodnotu | .. Tento bude potom udrZovany az
do uvolnenia tlacidla, ktoré ukonéi zvaraci cerﬂJs zahajenim doby DOFUKU. Ked'
pocas funkcie KONCOVEJ RAMPY déjde k uvolneniu tlacgidla, zvaraci cyklus bude
ukonc¢eny okamzite a dojde k zahajeniu doby DOFUKU.

Rezim TIG so sekvenciou 4T a BI-LEVEL:

- Prvé stlacenie tlacidla sposobi zapalenie obluka s pradom I, . Po uvolneni tlacidla

bude prud stupat’ az na hodnotu zvaracieho prudu; tato hodnota bude udrzovana
i pri uvolnenom tlacidle. Pri kazdom dalSom stlaceni tla¢idla (doba, ktora uplynie
medzi stla¢enim a uvolnenim musi byt kratka) bude prad prepinany medzi hodnotou
nastavenou parametrom BI-LEVEL |, a hodnotou hlavného pradu I,
Ked zostane tlacidlo stlacené dihsiu dobu, prid poklesne aZ na hodnotu | .. .
Tento bude potom udrZovany aZ do uvolnenia tlacidla, ktoré ukonGi zvaraci cyKlus
zahajenim doby DOFUKU (OBR. M). Ked pocas funkcie KONCOVEJ RAMPY dojde
k uvolneniu tlac¢idla, zvaraci cyklus bude ukon¢eny okamzite a déjde k zahajeniu
doby DOFUKU.

6.2 ZVARANIE MMA

- Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektréd, ktoré upozorriuju na
spravnu polaritu elektrody a prisluSny optimalny zvaraci prud (obycajne su tieto
pokyny uvedené na obale elektrod).

- Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja,
ktory si prajete vytvorit; indikativne hodnoty prudu pouzitelné pre rézne priemery
elektrod su:

; Zvaraci prud (A)
@ Elektrody (mm) -
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Je potrebné pamétat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy budu pouzité
vysoké hodnoty pradu pre vodorovné zvaranie, zatial o pre zvislé zvaranie alebo
pre zvaranie nad hlavou budu pouzité nizSie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uré¢ené okrem intenzity pouzitého pradu
aj dalSimi zvaracimi parametrami, ako je diZzka obluku, poloha zvaru, rychlost
zvarania, priemer a kvalita elektrod (elektrody skladujte v suchom prostredi,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

- Vlastnosti zvarania zavisia aj od hodnoty ARC-FORCE (dynamické spravanie)
zvaracieho pristroja. Tento parameter je nastavitelny na ovladacom paneli alebo
prostrednictvom dialkového ovladania dvoma potenciometrami.

- VSimnite si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE dovoluju vy$si prienik a umoziuju
zvaranie v lubovolnej polohe, oby€ajne s bazickymi elektrédami. Nizke hodnoty
ARC-FORCE umoznuju ziskat jemnej$i obluk bez vystrekovania typického pre
rutilové elektrody.

Zvaraci pristroj je dalej vybaveny zariadeniami HOT START a ANTI STICK,
ktoré zaru€uju jednoduché zahajenie ¢innosti a eliminuju prilepenie elektrody k
zvaranému dielu.

6.2.1 Postup .

- Drzte si ochranny §tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejs$i sposob
zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst k poSkodeniu jej
povrchu, o by spdsobilo obtiaznejsie zapalenie obluku.

- Bezprostredne po zapaleni obluku sa snazte po celd dobu vytvarania zvaru
udrzovat od dielu kons$tantnu vzdialenost, odpovedajucu priemeru pouZitej
elektrody; pamatajte, Ze elektréda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupfiov v
smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu ¢ast elektrody zfahka naspat vzhladom na

smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite
elektrodu z taviaceho kupela, aby ste dosiahli zhasnutie obluka (VZHLADY
ZVARUOBR. N).

7. KONSERWACJA

A. UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA 3
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na gorgcych przedmiotach;
moze to powodowa¢ stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdza¢ szczelno$¢ przewodow rurowych i ztgczek gazowych.-
Doékladne zmontujte drziak elektrod a kalibrovany difuzor s takym priemerom
elektrody, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribucii plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouZitim skontrolujte stav opotrebovania a spravnost montaze
koncovych ¢asti zvaracej pistole: trysky, elektrody, drziaku elektréd, difGzora plynu.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA | . o
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU
V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V SULADE S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACKY A
PRISTUPOM DO VNUTRA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA
VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri zvaracky pod napatim moézu sposobit’
zasah elektrickym priddom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym
stykom so suc¢astami pod napitim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa
cast'ami.

- Pravidelne a v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a praSnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a v pripade potreby odstrante prach nahromadeny na
elektronickych kartach prostrednictvom velmi jemnej kefy a vhodnych rozpustadiel.

- Pri uvedenej €innosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostatocne dotiahnuté a ¢i
na kabelazi nie su viditelné znamky poskodenia izolacie.

- Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracky a
dotiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

-V ziadnom pripade nezvarajte s otvorenou zvarackou.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov a vratte
ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa
Castami alebo s ¢astami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky
vodiCe stahovacimi paskami ako to bolo v pdvodnom stave a dostato¢ne vzajomne
oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatkg skalowang w amperach
odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wylacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON” zapali sie odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig¢ zotty led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego
przepiecia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekaé na naturalne schiodzenie
urzgdzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowaé napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastgpito zwarcie : usunagé usterke.

- Obwod spawania jest podtgczony prawidtowo, a szczegolnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtgczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w odpowiedniej ilo$ci.
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VARILNI APARATI S FREKVENENIM MENJALNIKOM ZA VARJENJE TIG IN MMA,
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Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat®.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata
in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard »EN 60974-9: Oprema za obloc¢no varjenje. 9. del:
Nameséanje in uporabac).

/N

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okoli§€¢inah nevarna.

- Povezava varilnih zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in

zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno prikljucen v ozemljeno napajalno omrezje.

Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektricnih kablov.

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekoc€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, o¢iS¢enih s kloridnimi razredgcili, in varjenja v
blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- 1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje
varilnih dimov v blizini oblo¢nega varjenja: potreben je sistematicni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter ¢asa izpostavljanja.

Hraniti jeklenko dalec¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (€e je v uporabi).

POL0®

Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec in
eventualne ozemljene kovinske predmete, ki so v blizini varjenja (dosegljivi).
To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in oblag¢ili,
predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.
- Vedno si zasditite o¢i z neaktiniénim steklom, ustrezno namescéenim na maski
ali celadi.
Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in se izogibajte izpostavljanju
koze ultravijolicnim in infrarde¢im Zarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in
neodsevnimi zavesami morajo biti zaS¢itene vse osebe v bliZini obloka.
- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vec¢ja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

LOOROO®

- Prehod varilnega toka povzroci pojav elektromagnetnih polj (EMF),
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascéitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan

izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni

zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi

elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje
elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba varilna
kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im blize tocke, na
kateri Zeli variti.

Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na njem
(minimalna razdalja: 50 cm).

Nikoli naj ne pusc¢a zelezomagnetnih predmetov v blizini varilnega tokokroga.
Minimalna razdalja d= 20 cm (Slika O).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢énega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:

- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektricnega udara;

- V tesnih prostorih;

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.

MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme
variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.

Upostevati JE TREBA tehnicna sredstva za zascito, opisana v poglavju
7.10; A.8; A.10. standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del:
Names¢anje in uporaba”.

Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. TakSno varjenje je dovoljeno
izklju€no z uporabo varovalnih ploscadi.

NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti,
ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.

Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odlog¢iti, ali
je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9
standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in
uporaba”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, druga¢no od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1 UVOD

Ta varilni aparat je vir toka za varjenje z oblokom, izdelan posebej za varjenje TIG
(AC/DC) s povrSinskim zacetkom HF ali LIFT, in za varjenje MMA z oplascenimi
elektrodami (rutilnimi, kislimi, bazi¢nimi).

Posebne lastnosti tega varilnega aparata s frekvenénim menjalnikom, kot so velika
hitrost in natanénost nastavljanja, mu omogocajo izjemno kakovostno varjenje.
Regulacijski sistem INVERTER na vhodu napajalne linije (primarna) omogoéa
konkretno zmanjSanje volumna transformatorja, kar omogoéa izdelavo manjsih in
lazjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj praktiéni za uporabo.

2 2 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO
- Komplet za varjenje MMA.
- Komplet za varjenje TIG.
- Prilagojevalnik za jeklenko Argon.
- Reduktor tlaka.
- Elektrodnega drzala TIG.
- Zatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanije.
- Kabel za povratni varilni tok skupaj z masnimi sti¢niki.
- Roéno daljinsko krmiljenje 1 potenciometra.
- Roéno daljinsko krmiljenje 2 potenciometrov.
- Daljinsko krmiljenje s pedalom.
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- Spojka za plin in cev za plin za prikljucitev jeklenke z argonom.

3. TEHNICNI PODATKI _
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata so povzeti na
plos&ici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- Sposobnost zascite pokrova.
2- Shema napajalne linije:
1~: izmeni¢na enofazna napetost;
3~: izmeni¢na trifazna napetost.
3- Simbol S: kaZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove¢ana nevarnost
elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).
4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
5- Shema predvidenega postopka varjenja
6- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no
varjenje.
7- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomo¢, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora naprave).
8- Predstavitev varilnega elektricnega kroga:
- U, : Maksimalna napetost v prazno.
: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.
- X : fzmeniéni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6
min dela, 4 minute premora itd.).
Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termi¢ne
zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).
- AIV-AV : kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.
9- Podatki o napajalni liniji:
- U, : IzmeniCna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni
limiti +10%)
-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- I::fax Dejanski napajalni tok.
10- == Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.
11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju
1 “Splo$na varnost pri obloénem varjenju”.
Opomba: Na zgoraj opisani plo$&ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na plos¢ici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB.1)
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB.2)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (tab. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA

4.1 BLOKOVNE SHEME

Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem vezju in optimizirani
za dosego najveeje zanesljivosti in €im manjSega vzdrzevanja .

Ta varilni aparat krmili mikroprocesor, ki omogoca nastavljanje ve¢ parametrov. Z njimi
je omogoceno optimalno varjenje v vseh pogojih in na vseh materialih. Vendar je treba
dobro poznati njegove delovne lastnosti, da bi ga lahko popolnoma izkoristili.

(SLIKA B)
1- Vhod enofazne napajalne linije, skupina pretvornik in kondenzatorjev
niveliranja.

2- Preklopni mostiéek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni izravnano
enosmerno linijsko napetost v visokofrekvenéno izmeniéno napetost in izvede
uravnavanje jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitie se napaja z napetostjo,
pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti in toka vrednostim, ki so
potrebne za obloéno varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od
napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mostieek z induktanénim niveliranjem: pretvori
izmeniéno napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitem v enosmerno
napetost/tok z nizkim valovanjem.

5- Preklopni mosticek na tranzistor in gonilniki; spremeni izhodni tok na
sekundarnem izhodu iz enosmernega v izmenicni tok za varjenje TIG AC.

6- Kontrolna elektronika in regulacija; v hipu preveri vrednost varilnega toka
in ga primerja z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira komandne impulze
gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje.

7- Krmilna logika za delovanje varilnega aparata: nastavitev varilnih ciklov,
krmiljenje aktivatorjev, nadzor varnostnih sistemov.

8- Plosca za izvajanje nastavitev in prikaz parametrov in na¢inov delovanja.

9- Generator s povrsinskim zacetkom HF.

10- Elektricni ventil za zas¢itni plin EV.

11- Ventilator za hlajenje varilnega aparata.

12- Daljinsko uravnavanje.

4.2 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
4.2.1 ZADNJA PLOSCA (sllka C)
1-  Napajalni kabel 2 fazi + ozemljitvena faza ali 3 faze + ozemljitvena faza.
2- Glavno stikalo O/OFF - I/ON.
3- Spojka za povezovanje plinske cevi (reduktor tlaka na jeklenki - varilnem aparatu).
4- Prikljucek za daljinsko krmiljenje:
Na varilni aparat je mogoce z ustreznim 14 polnim priklju¢kom na zadnji strani
prikljuciti ve¢ razlicnih tipov daljinskega krmiljenja. Aparat vsako napravo
samodejno prepozna in omogoca prilagajanje naslednjih parametrov:
- Daljinsko krmiljenje s potenciometrom:
Ce zavrtite rocico potenciometra, se spremeni glavni tok z minimalnega na
absolutni maksimum. Uravnavanje glavnega toka je mogoce izvajati le z
daljinskim krmiljenjem.
Daljinsko krmiljenje s pedalom:
Vrednost toka se dolo¢a s polozajem pedala (od minimalnega do maksimalnega,
nastavljenega na glavnem potenciometru). V nacinu TIG 2 KORAKA bo pritisk
na pedal uravnaval zacetek delovanja aparata namesto gumba na elektrodnem
drzalu.
Daljinsko krmiljenje z dvema potenciometroma:
prvi potenC|ometer uravnava glavni tok. Drugi potenC|ometer uravnava drugi
parameter, ki je odvisen od aktiviranega nacina_ varjenja. Ce zavrtite ta
potenciometer, se prikaze parameter, ki se spreminja (tega ni ve¢ mogoce
krmiliti z ro€ico na plos¢i). Pomen drugega potenc:lometra ARC FORCE, ce je
v naginu MMA, in KONCNA RAMPA, &e je v naginu TIG.

4.2.2 SPREDNJA PLOSCA (slika D)

1-

3.
4-
5-

6-
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Izbirniki nacina delovanja:

MMA

TIG-2T
\T16-4T ] Izbirnik nagina TIG/MMA:
Nacin delovanja: TIG 2 KORAKA, TIG 4 KORAKI in nac¢in MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

(ACHF ] Izbirnik nagina TIG:

Nacin delovanja: TIG DC s povrsinskim zacetkom HF, TIG DC s
povrsinskim zacetkom LIFT, TIG AC.

Svetleci diodi nastavitev parametrov varjenja.

Fiksna svetle¢a dioda: prva funkcija (érno obmocje);

Utripajo¢a svetlec¢a dioda: druga funkcija (rumeno obmocje).

Alfanumeri¢ni zasloncek.

Zelena svetle¢a dioda pomeni, da je napetost na izhodu.

Rumena svetle¢a dioda: obi¢ajno je ugasnjena; ko je prizgana, pomeni blokado
varilnega stroja zaradi enega od naslednjih vzrokov:

- Termi¢na zascita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka temperatura.
Varilni aparat bo ostal prizgan, vendar brez dotoka elektri¢cnega toka, dokler se
temperatura ne bo spustila na obi¢ajen nivo. Ponoven vZig je samodejen.
Zascita za preveliko ali prenizko napetost: blokira varilni aparat, ¢e je linijska
napetost previsoka (visja od 264V AC) ali prenizka (nizja od 190V AC).
Zascita zaradi kratkega stika: prislo je do kratkega stika, ki je trajal dlje od 1,5
sekunde (prilepljena elektroda) in se varilni aparat ustavi.

Ponoven vzig je samodejen.

Kode, prikazane na zaslonu:

”AL. 1”: napaka pri glavnem napajanju: napetost napajanja je zunaj dosega za
+/- 15% glede na vrednost na tablici.

OPOZORILO: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to
stroj resno poskodovalo.

”AL. 2” poseg enega od varnostnih termostatov zaradi pregrevanja varilnega
aparata.

Gumb kodirnika za izbiro in nastavitev varilnih parametrov.

Omogoca izbiro enega od parametrov, ki so na voljo in so povezani z nacinom
varjenja/navedenim tokom, ko se prizge ena od svetlecih diod (2).

»

Svetleca dioda 1 fl;Jx‘:

Prva funkcija:

Arc Force

V naginu MMA omogoc¢a nastavitev prevelikega dinami¢nega tok "Arc Force”
(uravnavanje 0-100%); na zaslonu je navedba pove€anja odstotka glede na
vrednost izbranega varilnega toka. Ta nastavitev izboljSa enakomernost varjenja
in preprecuje lepljenje elektrode na obdelovanec.

Pregas

V nacinu TIG omogo¢a uravnavanje ¢asa pred plinom v sekundah.

Druga funkcija:

PREDOGREVANJE ELEKTRODE

V nacinu TIG AC je ta vrednost produkt toka in ¢asa predogrevanja elektrode iz
tungstena do vziga obloka.

W\

Svetleca dioda 2 -
Prva funkcija:

ZACETNI TOK

V nacinu TIG s 4 koraki omogo¢a uravnavanje zacetnega toka, ki se vzdrzuje ves
¢as, ko pritiskate na gumb elektrodnega drzala.

Druga funkcija:

BI-LEVEL

V nacinu TIG 4 koraki aktivira funkcijo BI-EVEL in omogo€a uravnavanje toka
drugega nivoja z ro€no izbiro (z gumba elektrodnega drzala med varjenjem)
med dvema razli€nima nivojema toka: I, in |,. Nivo glavnega toka |, se doloCi
z nastavljenim varilnim tokom, medter ko' je mogoce nivo |, spremlnjatl s
kodirnikom med minimalno vrednostjo toka in vrednostjo glavnega varilnega toka.
Da bi deaktivirali funkcijo BI-LEVEL, zavrtite kodirnik v nasprotni smeri urinega
kazalca, dokler se na zaslonu ne pojavi napis "OFF”.

e
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Svetleca dioda 3 I

Prva funkcija:

Glavni tok

V nacinu TIG DC in MMA omogoc¢a uravnavanje povpre¢ne vrednosti varilnega
toka.

V nacinu TIG AC omogoc¢a uravnavanje ucinkovite vrednosti varilnega toka.
Druga funkcija:

DELOVANJE V PULZIRAJOCEM NACINU

V naginu TIG AC/DC aktivira PULZIRAJOCE delovanje in omogo&a uravnavanje
toka drugega nivoja |, ki ga je mogoce izmenjevati z glavnim tokom I, v pulziranju.
Vrednost toka |, se "lahko spreminja od minimalne do vrednosti glavega toka
varjenja l,.

Da bi deaktivirali funkcijo PULZIRAJOCE, zavrtite rogico kodirnika v nasprotni
smeri urinega kazalca, dokler se na zaslonu ne pojavi napis "OFF”.
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Svetle¢a dioda 4 JH}F

Prva funkcija:

KONCNA RAMPA .

V nacinu TIG AC/DC omogo¢a uravnavanje KONCNE RAMPE varilnega toka, ko
izpustite gumb elektrodnega drzala; ta nastavitev preprecuje nastanek kraterja
na koncu varilne sledi in omogoga polnjenje z dodajalnim materialom v fazi
spuscanja toka.

Druga funkcija:

FREKVENCA

V PULZIRAJOCEM nagin TIGAC/DC (I, je razlicno od "Off”) in omogoca nastavite
frekvence pulziranja.

V nacinu TIG AC z izklju¢enim pulziranjem (I, = "OFF”) omogoCa uravnavanje



frekvence pri AC.

e

Svetleca dioda 5 i‘fr
Prva funkcija:
POST GAS
V nacinu TIG AC/DC omogoca uravnavanje ¢asa post gas v sekundah.
Druga funkcija:
IZRAVNAVANJE
V nadinu pulzirajoéem TIG AC/DC omogoc¢a IZRAVNAVANJE. Ta parameter
predstavlja razmerje (v odstotkin) med ¢asom, v katerem je tok na zgornjem
nivoju |, in skupnim ¢asom pulziranja. Poleg tega za modele AC/DC v nacinu
TIG AC (z onemogocenim pulziranjem) parameter predstavlja odnos med ¢asom
s pozitivnim tokom in ¢asom z negativnim tokom: ¢e je vrednost parametra
pozitivna, sta segrevanje in prodor vecja. Ce je vrednost parametra negativna, je
povrsina bolj ista in se bolj segreje elektroda. Ce je vrednost parametra ni¢, je
vzpostavljeno ravnovesje med negativnim in pozitivnim tokom v €asu frekvence
AC. (TAB. 5).

7- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.

8- Prikljucek za prikljucitev kabla za gumb na elektrodnem drzalu.

9- Spojka za povezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.

10- Hitri pozitivni priklju¢ek (+) za priklop varilne Zice.

5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUEITVE NAPRAVE NA
ELEKTRIENI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNIAPARAT IZKLJUEEN
IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

ELEKTRIENO PRIKLJUEITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla - kleSée (SLIKA E)
5.1.2 Pritrditev varilne Zice ter kleSée za nosilec elektrode (SLIKA F) (MMA)

5.1.3 NAEIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vse v tem priro€niku opisane varilne aparate je treba dvigniti s priloZenim ro¢ajem ali
jermenom, ¢e je ta predviden za model (namescen, kot je opisano na sliki F1).

5.2 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev variinega aparata poiséite tako, da na njem ni ovir za prezraéevanje
in ohlajanje (ee je treba, v prostor namestite ventilator); soéasno se prepriéajte, da
varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, vlage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi prepreéili nevarne premike in morebitno prevraéanje
aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede
na svojo tezo.

5.3 PRIKLJUEITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljueite, se preprieajte, da se vrednosti na ploséici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezZja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je name$éeena naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niélo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje;
- TipaB ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruzljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toéke napajalnega omrezja z manj$o
impendanco Zmax = 0.227ohm (1~).

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte
z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.3.1 Vtikaé in vtiénica

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikaeem, (2P + T (1~)), vtikaé naj bo opremljen z
varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan
na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja. Tabela 1 (TAB 1)
prikazuje priporoeene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi najveejega
nazivnega toka, ki ga porablja variini aparat, ter na podlagi nazivne napajalne
napetosti.

A POZOR! Ee zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred I) ni veé uéinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
eloveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar) .

5.4 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZAEETKOM SE PREPRIEAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUEENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoéene vrednosti za varilne Zice (v mm2) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.4.1 VARJENJE TIG

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri sti¢nik (-). Priklju¢ite tripolni prikljuéek (gumb
za elektrodno drzalo) v ustrezno vti¢nico. Povezite cev za plin elektrodnega drzala
z ustrezno spojko.

Povezava povratni elektricni kabel - varilni aparat

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.
Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (+).

Priklop na jeklenko plina

- Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in vmes postavite ustrezno
reduktorsko spojko (prilozena med dodatki).

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obro¢ek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za nastavljanje reduktorja

tlaka.

- Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi podatki
za uporabo, glejte tabelo (tabela 4); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce
izvesti tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost
cevi in spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po konéanem delu vedno zaprite.

5.4.2 Varjenje MMA

Skoraj vse oplaséene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)

generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplaseem.

Povezava varilna Zica - kleSée za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.

Ta kabel se poveze s sti€nikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je

naslonjen, eim blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sti€nikom s simbolom (-).

Priporoéila:

- Za pravilen elektriéen kontakt je treba pravilno priviti prikljueke varilne Zice v hitre
vtikaée, ée so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuékov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube uéinkovitosti.

- Uporabite najkrajSe mozne varilne kable.

- lzogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje
Zelenih rezultatov pri varjenju.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1 VARJENJE TIG

Spajanje TIG je varilni postopek, ki izkoris€a toploto elektricnega obloka, sprozenega
in vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in obdelovanim delom. Elektrodo
iz tungstena drzi ustrezno elektrodno drzalo, ki ji prenasa varilni tok ter elektrodo in
varilno polje varuje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega plina
(navadno argona: Ar 99.5%), ki izteka iz kerami¢ne Sobe (SLIKA G).

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku,
glejte tabelo (TABELA 4).

Navadno $trli elektroda iz kerami€ne Sobe za 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne
zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjSe, primerno
pripravljene materiale, (do cca 1 mm) ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA H).
Za debelejSe materiale so potrebne palicice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKA I).
Za boljSe varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih
delov, oljnih madezev, masti, topil itd.

6.1.1 Povrsinski zacetek HF in LIFT

Povrsinski zacetek HF:

Elektricni oblok se zaéne brez stika med elektrodo iz tungstena in obdelovancem, z
iskro, ki jo ustvari visokofrekvenéna naprava.

Tak nacin zac¢etka ne vklju€uje ne zajemanja tungstena iz varilnega kraterja, ne obrabe
elektrode. Omogoca preprost zagetek v vseh varilnih polozajih.

Postopek:

Pritisnite gumb na elektrodnem drzalu in konico elektrode priblizajte obdelovancu
(2-3 mm). Pocakajte vzig obloka, ki se zgodi zaradi impulzov HF. Ko je oblok vzgan,
ustvarite varilni krater na obdelovancu in nadaljujte po stiku.

Ce pride do tezav z vkljucitvijo obloka, kljub temu da zagotovo doteka plin in vidite
iskrice HF, ne vztrajajte predolgo pri stiku elektrode s HF. Preverite njeno povrsinsko
celovitost in pravilno obliko konice. Po potrebi konico spet zaoblite. Na koncu cikla se
tok izni¢i z nastavljeno spustno rampo.

Povrsinski zacetek LIFT:

Vzig elektricnega obloka se zgodi tako, da oddaljite elektrodo iz tungstena od
obdelovanca. Tak nacin vziga povzroa manj motenj zaradi sevanja elektrike ter
zmanj$a vklju¢evanje tungstena in obrabo elektrode.

Postopek:

Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec. Do konca pritisnite
gumb elektrodnega drzala in dvignite elektrodo za 2-3 mm z nekaj trenutki zamika, tako
da se ustvari oblok. Varilni aparat na zacetku oddaja tok IBASE , po nekaj trenutkih
pa za¢ne oddajati nastavljeni varilni tok. Na koncu cikla se tok izni¢i z nastavljeno
spustno rampo.

6.1.2 VARJENJE TIG DC (enosmerni tok)

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla in za tezke
kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine.

Za varjenje TIG DC s polno elektrodo (-) se navadno uporabljajo elektrode z 2% torija
(rde¢e obarvani pas) ali elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).

Elektrodo iz tungstena je treba osno oSiliti na brusu, glej sliko L, pri ¢emer morate
paziti, da je konica popolnoma okrogla, da ne bi prislo do odklona obloka. Zelo
pomembno je, da brusenje izvedete vzdolz elektrode. Ta postopek je treba periodi¢no
ponavljati, zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate,
oksidirate ali uporabite nepravilno. V nacinu TIG DC je mozno delovanje z 2 korakoma
(2K) in 4 koraki (4K).

6.1.3 VARJENJE TIG AC (izmeni¢ni tok)

Ta tip varjenja omogoca varjenje kovin, kot sta aluminij in magnezij, ki na svoji povrsini
ustvarita neke vrste zasc¢itni in izolirni oksidacijski plas¢. Ce se polariteta varilnega
toka obrne, je mogoce "prebiti” zgornjo oksidirano plast s postopkom, ki ga imenujemo
“ionsko brusenje”. Napetost je na tungstenski elektrodi izmenjaje pozitivna (PN) in
negativna (NN). V ¢asu PN se oksidirana plast odstrani s povrsine (¢is€enje” ali
"dekapiranje”) in omogo¢i ustvaritev kraterja. V ¢asu NN pride do maksimalnega
termi€nega dodajanja kosu, kar omogo¢i varjenje. MoZnost spreminjanja parametra
za uravnovesanje pri varjenju z izmeni¢nim tokom omogoca skrajSevanje ¢asa PN na
minimum, kar pomeni hitrejSe varjenje.

Vecje vrednosti uravnovesanja omogocajo hitrejSe varjenje, vecjo prodornost, bolj
strnjen oblok, oZzji varilni krater in manjSe segrevanje elektrode. Manj$e vrednosti
omogoéajo vegjo Gistost kosa. Ce uporabite prenizko vrednost uravnovesanja, to
pomeni Sirjenje obloka in neoksidiranega dela, pregrevanje elektrode in posledi¢no
oblikovanje zaokroZenega konca elektrode, tako pa tudi vedno teZjo sprozitev in
vodenje obloka. Ce uporabite previsoko vrednost uravnovesSanja, bo posledica
"umazan” varilni krater s temnimi madezi.

V tabeli (TAB. 5) so povzeti ucinki spreminjanja varilnih parametrov z izmeni¢nim
tokom.

V nacinu TIG AC je mogoce delovanje v 2 korakih (2K) in v 4 korakih (4K).

Poleg tega veljajo tudi vsa navodila za postopek varjenja.

V tabeli (TAB. 4) so navedeni okvirni podatki za varjenje aluminija; najprimernej$a
elektroda je elektroda iz Cistega tungstena (zeleno obarvani pas).

6.1.4 Postopek

- Nastavite varilni tok za Zeleno vrednost z ro€ico; med varjenjem ga uravnajte na
dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

- Pritisnite gumb elektrodnega drZala in preverite pravilno uhajanje plina iz drzala; ¢e
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je to potrebno, nastavite ¢as PRE-GAS in POST-GAS: ta dva €asa je treba nastaviti
glede na delovne pogoje, Se posebej pa mora biti zamik plina tak, da na koncu
varjenja omogoci ohlajanje elektrode in varilnega kraterja, ne da bi stopila v stik z
zrakom (oksidacija in kontaminacija).

Nacin TIG s sekvenco v 2 korakih:

- Do konca pritisnite gumb na elektrodnem drzalu, ustvarite oblok, vzdrzujte ga na 2-3
mm razdalji od obdelovanca.

- Da bi prekinili varjenje, spustite gumb na elektrodnem drzalu in po¢akajte, da se tok
postopoma iztrosi (&e je vkljuéena funkcija KONCNA RAMPA) ali da se oblok takoj
izkljuci zaradi €asa po iztekanju plina.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih:

- Prvi pritisk na gumb sproZi oblok s tokom | Ko spustite gumb, se tok dvigne
do vrednosti varilnega toka; ta vrednost se ogdm tudi ko gumb spustite. Ko spet
pritisnete gumb, se tok manj$a v skladu s funkcijo KONCNA RAMPA do | . Ta
se obdrzi, dokler ne spustite gumba, ki zakljuéi varilni cikel in vkljuci ¢as POSTGAS
(po plinu). Ce pa spustlte gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni cikel
sklene takoj in za¢ne se ¢as POST-GAS.

Nacm TIG s sekvenco v 4 korakih in BI-LEVEL:

Prvi pritisk na gumb sprozi oblok s tokom I . Ko spustite gumb, se tok dvigne do
vrednosti varilnega toka; ta vrednost se obcfm tudi ko gumb spustite. Pri vsakem
naslednjem pritisku na gumb (Cas med pritiskom in spustom mora biti zelo kratek)
se tok spreminja med nastavljeno vrednostjo v parametru BI-LEVEL |, in vrednostjo
glavnega toka I,

Ce gumb drzite’ pritisnjen veC Casa, tok pade do toka | ... Ta se obdrZi, dokler ne
spustite gumba, ki dolo¢a konec varilnega cikla in zane obdobje ¢asa POST-GAS
po plinu (slika M) Ce pa spustlte gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni
cikel sklene takoj in zacne se ¢as POST-GAS.

6.2 VARJENJE MMA
- Obvezno je treba upostevati navedbe proizvajalca elektrod, kar zadeva pravilno
polariteto in optimalni varilni tok (navadno so take navedbe na embalazi elektrod).

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabliene elektrode in vrste
varjenja, ki ga Zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moénej$i tok uporablijen za
varjenje na ravnem, SibkejSi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

- Mehanske znaéilnosti zavarjenega spoja doloéajo jakost toka, dolZina obloka,
hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba
hraniti v suhem prostoru v originalni embalazi).

- Lastnosti varjenja so odvisne tudi od vrednosti ARC-FORCE (dinami¢no prilagajanje)
stroja. Ta parameter je mogoce nastaviti na plos¢i, ali pa z daljinskim krmilnikom z
dvema potenciometroma.

- Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti ARC-FORCE omogocajo vedji
prodor in omogoc¢ajo varjenje v skoraj kateremkoli polozaju, navadno z bazi¢nimi
elektrodami, nizke vrednosti ARC-FORCE omogocajo mehkejsi oblok, iz katerega
ne brizga, kar se navadno dogaja pri rutilnih elektrodah.

Varilni aparat je poleg tega opremljen tudi z napravama HOT START (hitri zaCetek)
in ANTI STICK (brez leplienja), ki omogocata preprostejSi zacetek varjenja in
preprecujeta lepljenje elektrode na obdelovanec.

6.2.1 Postopek

- Za pravilno sproZitev obloka je treba vleéi konico elektrode po delu, ki ga zelimo
variti, kot bi hoteli prizgati v2|gaI|co pri tem drzimo pred obrazom ZASEITNO
MASKO. to je najbolj pravilen naéin za vzpostavitev obloka.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplaséenje se lahko poskoduje in otezi
sprozitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sproZi, je treba ves éas drzati enako razdaljo do dela, ki ga
obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo;
zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave, nad
krater, da ga zapolnite, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok
ugasnil (VIDEZ ZVARA - SLIKA N).

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUGENA 1Z
ELEKTRIGNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE .
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA
- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljuéen, ne odlagajte na vroée kose;
to bi povzroeilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodiéno preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite kleS¢e za zategnitev elektrode, kalibrirani razprevalnik plina s
premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in
zato slabemu delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: $oba, elektroda, kleSc¢e za zategnitev elektrode, razprsevalnik
plina.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE 5 .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUGNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN
60974-4,

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE
IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzroéijo hud elektriéni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo
ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Redno in pogosto glede na uporabo in prasnost okolja pregledujte notranjost
varilnega stroja in odstranite prah, ki se je nalozil na elektronske kartice, z zelo
mehko krtaco ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter morebitne poskodbe
na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro
priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrsnokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova
mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo.
Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni
priklju¢ki ne bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohi$ja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nanaga na skalo v
amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo;

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omreZju (kabli, vticnica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

- Ali je prizgana rumena lucka, ki oznaCuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki
napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
zascCite poCakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni priSlo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecénost;

- Ali so povezave omreZja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen (Argon 99.5%) ter v pravilnih koli¢inah.
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STROJEVI ZA VARENJE SA INVERTEROM ZA VARENJE TIG | MMA ZA
INDUSTRIJU | PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u slijede¢em ¢e tekstu biti uptrebljen termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim
mjerama i o procedurama u slué¢aju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9:
Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok
je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova plamenika.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljué¢ivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSteéenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili
sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ogranicenja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucuju¢i sunéevih zraka (ako se
upotrebljava)

WOCLO®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu izolaciju u odnosu na elektrodu,
na komad koji se obraduje i eventualne metalne dijelove polozene na pod u
blizini (dostupne).
To se moze posti¢i koriste¢i prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i
odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.

- Uvijek je potrebno zastititi o€i prikladnim maskama ili kacigama sa inaktinskim
staklima.
Upotrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izbjegavajuci izlaganje koze
ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebni je zastititi
i druge osobe koje se nalaze u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonima ili
zavjesama.

- Buka: ako se uslijed posebno intenzivnog varenja registrira razina dnevnog
osobnog izlaganja (LEPd) koji je jednak ili veci od 85db(A), obavezna je
upotreba prikladne opreme za individualnu zastitu.

SOOI IS

EMF
SAFE

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF) lokalizirana

u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.
Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja.
Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za
varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda
za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jam¢i se
prikladnost osnovnim granicama ljudske izloZzenosti elektromagnetskim poljima
u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanijila izloZzenost

elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, $to je blize moguce.

- Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

- Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

- Ne smije se variti dok je tijelo u sredistu kruga varenja. Drzati oba kablova sa
iste strane tijela.

- Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, $to je blize
moguce spoju koji se vrsi.

- Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj za
varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga varenja.

- Minimalna udaljenost d= 20cm (Fig. O).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda
za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivho biti procjenjene od strane “Struéne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucéenih za intervencije u slu€aju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehni¢ka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10.
zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i
upotreba”.

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu€aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI Plamenika: radeci sa viSe strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
elektroda ili plamenika, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvr§i mjerenje sa instrumentima kako
bi ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne
mjere, kao Sto je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za
luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

A OSTALI RIZICI

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu
koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

2. UVOD | OPCI OPIS

2.1 UVOD

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lu¢no varenje, izradena narocito za varenje
TIG (AC/DC)sa HF ili LIFT paljenjem i za varenje MMA obloZenih elektroda (titanski
dioksidi, kiseline, luzine).

Specificne osobine ovog stroja za varenje (INVERTER), kao velika brzina i preciznost
regulacij daju izvrsnu kvalitetu varenja.

Regulacija sistemom “inverter” na ulazu linije napajanja (primarnom) odreduje i
drasticno smanjenje veli¢ine transformatora i livelacijske reakcije omoguéujuéi
izgradnju stroja za varenje sa vrlo malim volumenom i tezinom, isti¢uc¢i osobine lakog
rukovanja i preno$enja.

2.2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI
- Komplet za varenje MMA.

- Komplet za varenje TIG.

- Adapter plinske boce Argon.

- Reduktor pritiska.
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- Plamenik za varenje TIG.

- Samozatamnuju¢a maska: sa fiksnim ili regulirajuéim filtrom.
- Povratni kabel struje za varenje sa pritezacem za uzemljenje.
- Ruéni daljinski upravlja¢ 1 potenciometar.

- Ruéni daljinski upravlja¢ 2 potenciometra.

- Daljinski upravlja¢ na pedale. 1-
- Priklju¢ak i plinska cijev za spajanje boce sa argonom.

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su
na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

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

8-

9-

10-
1"-

Fig. A
Zastitni stupan;j kucista.
Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~: trofazni izmjeni¢ni napon
Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa ve¢im
rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

Simbol predvidene procedure varenja. 2-
Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu¢o varenje.
Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za  3-
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda). 4-
Rezultati kruga varenja: 5-
- U, : Maksimalni napon u prazno.
- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za
varenje tijekom varenja.
- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U slu€aju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu temperaturu
od 40°C) ukljugiti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u
dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.
- AIV-AIV : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna)
sa odgovaraju¢im naponom luka.
Podaci o liniji napajanja:
- U, : IzmjeniCni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive
granice +10%).
= | max - Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- |« : Efektivna struja napajanja.
-==: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znac¢enje navedeno u poglavlju 6~

br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolaZete moraju biti navedeni izravno na
plogici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- STROJ ZA VARENJE:
- PLAMENIK:

vidi tabelu 1 (TAB. 1)
vidi tabelu 2 (TAB. 2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

4.1 NACRT BLOKOVA

Stroj za varenije se u stvari sastoji od modula snage izradenih na Stampanim krugovima
i optimizirani za dobivanje maksimalnu pouzdanost i smanjeno servisiranje.

Oavj stroj kontrolira mikroprocesor koji omogucava postavljanje velikog broja
arametara kako bi se osiguralo optimalno varenje u svim uvjetima i na svim
materijalima. Potrebno je ipak poznavati sve njegove operativne mogu¢nosti, kako bi
se isoristile u potpunosti sve osobine stroja.

(FIG. B)

1-
2-

3-

8-
9-
10-
1-
12-

Ulaz jednofazne
kondenzatora.
Most switching sa transistorima (IGBT) i driversima; pretvara poravnani
napon linije u izmjeni¢ni napon pod visokom frekvencom i vrsi regulaciju snage
ovisno o zatraZenoj struji/napnu varenja.

Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje napaja se
konvertiranim naponom iz bloka 2; ima funkciju adaptiranja napona i struje
vrijednostima potrebnima za proces luénog varenja i istovremeno galvanickog
izoliranja kruga varenja od linije napajanja.

Sekundarni most poravnavanja sa livelacijskim induktivitetom: pretvara
izmjeni¢ni napon/struju iz sekundarnog obavijanja u istosmjernu struju/napon pod
vrlo niskom ondulacijom.

Switching most na tranzistore i dirverse; pretvara izlaznu struju prema
sekundarnom od DC u AC za varenje TIG AC.

Elektronika za kontrolu i regulaciju; odmah provjerava vrijednost struje varenja
i usporeduje je sa vrijednoSc¢u koju je postavio operater; modulira komandne
impulse driversa IGBT-a koji vr§e regulaciju.

Logika kontrole rada stroja za varenje: postavlja cikluse varenja, upravlja
pokretacima, nadgleda sigurnosne sustave.

Komandna ploca za postavljanje i o¢itavanje parametara i na¢ina rada.
Generator paljenja HF.

Zastitni elektroventil plina EV.

Ventilator za hladenje stroja za varenje.

Daljinska regulacija.

linije napajanja, grupa poravnaéa i livelacijskih

4.2 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCENJE
4.2.1 Straznja ploca (FIG. C)

1-
2-
3-
4-

Kabel za napajanje 2P + (P.E.).

Opca sklopka O/OFF - I/ON.

Prikljuak za spajanje plinske cijevi (reduktor pritiska boce stroja za varenje).
Priklju¢ak za daljinsko upravljanje:

Na stroj za varenje je moguce postaviti, putem prikladnog spojnika sa 14 pola koji
se nalazi na straznjem dijelu, razli€ite vrste daljinskih komandi. Svaki uredaj biva
prepoznat automatski i omogucuje regulaciju slijedec¢ih parametara:

- Daljinsko upravljanje sa potenciometrom:

rotirajuci rucicu potenciometra mijenja se glavna struja od minimalne do
apsolutno maksimalne vrijednosti. Regulacija glavne struje vrsi se ekskluzivno
daljinskim upravljanjem.

Daljinsko upravljanje na pedale:

vrijednost struje odredena je poloZajem pedale (od minimalne vrijednosti do
maksimalne namjestene vrijednosti na glavhom potenciometru). Na nacin TIG
2 TAKTA, pritisak na pedalu djeluje kao komanda za paljenje stroja umjesto
tipke na plamenik.

Daljinsko upravljanje sa dva potenciometra:

Prvi potenciometar regulira glasnu struju. Drugi potenciometar regulira drugi
parametar koji ovisi o aktivnom nacinu varenja. Rotirajuéi taj potenciometar
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ocitava se parametar koji se mijenja (koji se viSe ne moze upravljati ru¢kom sa
komandne ploce). Znacenje drugog potenciometra je slijedeci: ARC FORCE
ako je na nacinu rada MMA i ZAVRSNA RAMPA ako je na nacinu rada TIG.

4.2.2 Prednja ploca (FIG. D)

Selektori za odabir nac¢ina rada:

MMA

TIG-2T
(JIG-4T) Selektor nacina TIG/MMA:
Nacin rada: TIG 2 TAKTA, TIG 4 TAKTA i nac¢in rada MMA.

—
DC-HF
DC-LIFT

LAGHF_) Selektor nacina rada TIG:

Nacin rada: TIG DC sa paljenjem HF, TIG DC sa paljenjem LIFT,
TIGAC.

Ledovi za postavljanje parametara varenja.

Fiksni led: prva funkcija (crno polje);

Svijetle¢i led: druga funkcija (zuto polje).

Alfanumericki zaslon.

Zeleni led za prisutnost napona na izlazu.

Zuti led: inace ugasSen, kada je upaljen ukazuje na blokadu stroja za varenje
uslijed uklju¢ivanja jednog od slijedecih zastitnih uredaja:

- Termicka zastita: unutar stroja za varenje je dostignuta prekomjerna
temperatura. Stroj za varenje ostaje upaljen ali ne isporuéuje struju dok se ne
postigne normalna temperatura. Stroj se automatski ponovno pokrece.

Zastita kod prekomjernog i nedovoljnog napona sustava: blokira stroj za
varenje ako je napon sustava previsok (viS$i od 264V ac) ili prenizak (manji od
190V ac).

zastita kod kratkog spoja: do$lo je do kratkog spoja u trajanju od preko 1,5 sek
(liepljenje elektrode) i stroj za varenje se blokira.

Stroj se automatski ponovno pokrece.

Na zaslonu se ocitavaju slijedeci kodovi:

”AL. 17”: nepravilnost u glavhom napajanju: napon napajanja je izvan raspona od
+/- 15% u odnosu na vrijednost sa plocice.

POZOR: ako se prijede navedene gornja granica napona, uredaj se ozbiljno
ostecuje.

”AL. 2” ukljucivanje jednog od sigurnosnih termostata uslijed pregrijavanja stroja
za varenje.

Tipka i encoder za odabir i postavljanje parametara varenja.

Omogucava odabir jednog od mogucih parametara koji se odnose na nacin
varenja/struju na koji ukazuje paljenje jednog od ledova (2).

Led 1 "}l;Jé'

Prva funkcija:

Arc Force

Kod nacina rada MMA omogucava regulaciju dinami¢ke prekomjerne struje
"Arc Force” (regulacija 0-100%) sa ocitavanjem na zaslonu postotka poveéanja
u odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje varenja. Ova regulacija
pobolj$ava te€nost varenja i izbjegava ljepljenje elektrode na komad koji se vari.
Pregas

Kod nacdina rada TIG omogucava regulaciju trajanja perioda pregas u sekundama.
Druga funkcija:

PREDGRIJAVANJE ELEKTRODE

Kod nacina rada TIG AC predstavlja vrijednost rezultata struje pomnozene sa
periodom predgrijavanja elektrode od volframa prilikom paljenja luka.

W\
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Led 2 -
Prva funkcija:
POCETNA STRUJA
Kod nacina rada TIG 4 takta omoguc€ava regulaciju po¢etne struje koja se odrzava
za Citavo vrijeme dok ostaje pritisnuta tipka plamenika.
Druga funkcija:
BI-LEVEL
Kod nacina rada TIG 4 takta ukljucuje funkciju BI-LEVEL i omogucava
regulaciju struje druge razine omogucavajuéi ruéni odabir (sa tipke plamenika
tijekom varenja) izmedu dvije razlicite razine struje: I, i I,. Razina glavne struje
|, odredena je postavljenom strujom varenja, dok se razina |, moZe mijenjati
pomocu encodera, izmedu minimalne vrijednosti struje i vrijednosti glavne struje
za varenje.
Za isklju€ivanje nacina rada BI-LEVEL okrenuti encoder u smjeru suprotnom
smjeru kazaljke na satu dok se na zaslonu ne ocita natpis "OFF”.

e
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Led 3 /I'E'\

Prva funkcija:

Glavna struja

Kod nacina rada TIG DC i MMA omoguc¢ava regulaciju srednje vrijednosti struje
za varenje.

Kod nacdina rada TIG AC omoguc¢ava regulaciju ucinkovite vrijednosti struje za
varenje.

Druga funkcija:

RAD NA PULZIRANJE .

Kod nacdina rada TIG AC/DC uklju¢uje PULZIRAJUCI nadin rada i omogucava
regulaciju struje druge razine |, koja se moZe izmjeni¢no mijenjati sa glavnom
strujom 1, tijekom pulziranja.

Vrijednost struje strujom I, moZze varirati izmedu minimalne vrijednosti i vrijednosti
glavne struje za varenje |,.

Za isklju€ivanje nacina rada na PULZIRANJE okrenuti encoder u smjeru
suprotnom smijeru kazaljke na satu dok se na zaslonu ne odita natpis "OFF”.

N
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Led 4 ']H}F

Prva funkcija:

ZAVRSNA RAMPA

Kod nagina rada TIG AC/DC omoguéava regulaciju ZAVRSNE RAMPE struje



za varenje prilikom otpustanja tipke plamenika; ova regulacija omogucava
izbjegavanje stvaranje kratera na kraju varenja i omogu€ava popunjavanje sa
varenim materijalom tijekom silazne faze struje.

Druga funkcija:

FREKVENCA

Kod nacina rada TIG AC/DC PULZIRANJE (I, nije na OFF) omogucava regulaciju
frekvence pulziranja.

Kod nacuna rada TIG AC sa iskluCenim pulziranjem (I, je na OFF) omogucava
regulaciju frekvence u AC.

Led 5 i‘fr
Prva funkcija:
POST GAS
Kod nacina rada TIG AC/DC omogucava regulaciju vremena post gas u
sekundama.
Druga funkcija:
BALANCE
Kod nacina rada pulzirajuéi TIG AC/DC omogucava regulaciju BALANCE-a. Ovaj
parametar predstavlja odnos (u postotku) izmedu vremena tijekom kojeg se struja
nalazi na najvi$oj razini |, i ukupnog perioda pulziranja. Ujedno, za modele AC/DC,
kod nacina rada TIG AC (sa onesposoblienom pulzacijom), parametar predstavlja
odnos izmedu vremena sa pozitivnom strujom i vremena sa negativnom strujom:
ako je vrijednost parametra pozitivha postize se jace zagrijavanje i penetracija u
komad, ako je vrijednost parametra negativna postize se veca Cisto¢a povrsine i
vece zagrijavanje elektrode, ako je vrijednost parametra nula postize se ravnoteza
izmedu negativne i pozitivne struje tokom frekvence AC. (TAB. 5).

7- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za varenje.

8- Spojnik za spajanje kabla tipke plamenika.

9- Priklju¢ak za spajanje plinske cijevi plamenika TIG.

10- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za varenje.

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! IZVRSITIPOSTAVLJANJE STROJA| ELEKTRICNE PRIKLJUCKE
DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE MREZE.
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za varenje iz mbalaze, postaviti odvojene dijelove sadrzane u ambalazi.

5.1.1 Sastavljanje povratnog kabla-hvataljke (FIG. E)
5.1.2 Sastavljanje kabla za varenje-hvatajke za drzanje elektrode (FIG. F) (MMA)

5.1.3 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE

Svi strojevi za varenje opisani u ovom priruéniku moraju se podizati koristeci
dostavljenu rucku ili remen ako su predvideni za odredeni model (postavljeni kao $to
je opisano u SL. F1).

5.2 POLOZAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja za varenje, pazeci da nema zapreka u visini otvora
ulaza i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna cirkulacija putem ventilatora, ako je
prisutan); u meduvremenu otrebno je provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi,
korozivne pare, vlaga, itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za
tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

5 3 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU
- Prije vr8enja bilo kakvog elektricnog prikljucka, provjeriti da se podaci na plocici
stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mreze na raspolaganju na
mjestu postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne sklopke
slijedece vrste:
- VrstaA( ) za jednofazne strojeve;

- VrstaB ( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
priklju€ivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne mreze koji imaju impedanciju
manju od Zmax = 0.227ohm (1~).

- Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrSi spajanje ili operater koji
upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje moze spojiti (ako je
potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.3.1 UTIKAC 1 UTICNICA

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T (1~)), prikladnog
kapaciteta i osposobiti utiCnicu sa osigura¢ima ili automatskim prekidac¢em; prikladan
terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno)
linije napajanja. U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima
osiguraca sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju
isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sistem kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sa posljediénim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

5.4 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI
DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (u mm?)
na osnovu maksimalne struje koju isporu€uje stroj za varenje.

5.4.1 Varenje TIG
Spajanje plamenika
- Unijeti kabel za struju u prikladni brzi priteza¢ (-). Spojiti spojnik na tri pola (tipka

plamenika) u prikladnu uti¢nicu. Spojiti plinsku cijev plamenika na odgovarajuci
prikljuc¢ak.

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je moguce
blize spoju koji se vrsi.
Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa oznakom (+).

Spajanje na plinsku bocu

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce, prethodno postavljajuéi izmedu
prikladni reduktor, koji se dostavlja kao dodatna oprema.

- Spojiti ulaznu plinsku cijev na reduktor i zatvoriti dostavljenu traku.

- Popustiti prstenasti okov za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila boce.

- Otvoriti bocu i regulirati koli¢inu plina (I/min) u skladu sa orijentativnim podacima
o upotrebi, vidi tablicu (TAB. 4); eventualno prilagodavanje protoka plina moze
se vrsiti tijekom varenja pomocu prstenastog okova reduktora pritiska. Provijeriti
nepropusnost cijevi i priklju¢aka.
POZOR! Zatvoriti uvijek ventil plinske boce na kraju izvr§enog posla.

5.4.2 Varenje MMA

Skoro sve obloZene elektrode spajaju se na pozitivni pol (+) generatora; u iznimnom

slu¢aju spajaju se na negativni pol (-) kod elektroda obloZenih kiselinom.

Prikljuéak kabela za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje otkrivenog dijela

elektrode.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (+).

Prikljuéak povratnog kabela struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, $to blize

mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezaCe, ovaj kabel mora biti

priklju€en na priteza¢ sa simbolom (-).

Preporuke:

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako su prisutne),
kako bi se osigurao savrSen elektriCni kontakt; u protivnom dolazi do stvaranja
pregrijavanja samih spojnika sa posljediénim brzim oste¢enjem i gubitkom
efikasnosti.

- Upotrebljavati Sto krace kablove za varenje.

- lzbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu koji se obraduje, u
zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze biti opasno za sigurnost i moze
dati nezadovoljavajuce rezultate kod varenja.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 VARENJE TIG

Varenje TIG je procedura varenja koja koristi toplinu koju proizvodi elektri¢ni luk koji se
pali i odrzava izmedu netaljive elektrode (volfram) i komada koji se vari. Elektrodu od
volframa pridrzava plamenik koji je prikladna za isporuku struju varenja elektrodi i za
zastitu elektrode i vareni taljeni dio od atmosferske oksidacije putem mlaza inertnog
plina (obi€no Argon: Ar 99.5%) koji izlazi iz kerami¢kog mlaza (FIG. G).

Neophodno je, za postizanje dobrog varenja, upotrijebiti to¢an promjer elektrode sa
to€nom strujom, vidi tabelu (TAB. 4).

Normalna isturenost elektrode iz keramickog mlaznika je 2-3 mm a moze postici i 8
mm za varenje pod kutom.

Varenje se dobiva uslijed taljenja rubova zgloba. Za tanke slojeve koji su pripremljeni
na shodan nacin (do 1mm otprilike) nije potreban dodatni materijal (FIG. H

Za deblje slojeve potrebni su $tasici istog sastava kao i osnovni materijal i prikladnog
promijera, sa prikladnom pripremom rubova (FIG. I). Za dobro varenje, uputno je da
komadi budu temeljito oc€isceni i bez oksidacije, ulja, masti, rastopivih tvari, itd.

6.1.1 Paljeje HF i LIFT
Paljenje HF:
Paljenje elektricnog luka odvija se bez doidra elektrode od volframa i dijela koji se vari,
putem iskre koju stvara uredaj pod visokom frekvencom.
Takav nacin paljenja ne prouzrokuje ni ulazak volframa u vareni taljeni dio ni troSenje
elektrode i nudi lako kretanje u svim polozajima varenja.
Procedura:
Pritisnuti tipku plamenika priblizavaju¢i vrh elektrode komadu (2 - 3mm), priekati
paljenje luka impulsima HF i kada je luk upaljen formirati vareni taljeni dio na komadu
i nataviti duz zgloba.
U sluéaju poteskoéa prilikom paljenja luka, iako je provjerena prisutnost plina i iako su
vidljivi impulsi HF, ne smije se dugo inzistirati u podvrgavanju elektrode djelovanju HF,
vec je potrebno provijeriti povrSinsku cjelost iste i oblik vrha, eventualno brusenjem. Na
kraju ciklusa struja se poniStava namjeStenom silaznom rampom.
Paljenje LIFT:
Paljenje elektri¢nog luka vrsi se udaljavajuci elektrodu od volframa od komada koji se
vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetnji elektrinog zracenja i svodi na
m|n|mum ulazak volframa i tro$enje elektrode.

I
Naslonltl vrh elektrode na komad, lagano pritisS¢uci. Pritisnuti do kraja tipku plamenika
i podignuti elektrodu za 2-3mm nakon nekog vremena kasnije, postizajuci tako
paljenje luka. Stroj za varenje na pocetku isporucuje struju IBASE nakon nekoliko
trenutaka se isporucuje namjestena struja varenja. Na kraju ciklusa struja se ponistava
namjestenom silaznom rampom.

6.1.2 Varenje TIG DC

Varenje TIG DC prikladno je za sve vrste Celika od ugljika slabo vezanih ili visoko
vezanih i za teSke metale bakar, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje TIG DC csa elektrodom na polu (-) inace se upotrebljava elektroda sa 2%
torijuma (crvena obojena traka) ili elektroda sa 2% Cerijuma (siva obojena traka).
Potrebno je asijalno nasiljiti elektrodu od volframa sa brusom, vidi FIG. L, paze¢i da
je vrh savrSeno koncentrian kako bi se izbjegle devijacije luka. Vrlo je vazno izvrsiti
brusenje u smjeru duzine elektrode. Ta se operacija ponavlja povremeno ovisno o
upotrebi i troSenju elektrode ili kada je ista kontaminirana, oksidirala ili upotrebljena
na pogresan nacin. Na nacin rada TIG DC mogudi je rad na 2 takta (2T) i 4 takta(4T).

6.1.3 Varenje TIG AC

Ovaj tip varenja omogucuje varenje metala poput aluminijuma i magnezija koji na
povrsini stvaraju zastitni i izolirajuéi oksid. Invertirajuci polaritet struje varenja moguce
je “razbiti” povrsinski sloj oksida putem mehanizma nazvanog “ionicko prekrivanje
pijeskom. Napon je izmjeni¢no pozitivan (EP) i negativan (EN) na elektrodi od
volframa. Tijekom faze EP oksid se uklanja sa povrSine (“Cis¢enje” ili “dekapiranje”)
omogucujuci stvaranje utora. Tijekom faze EN dolazi do maskimalnog termickog
doprinosa na komad koji se vari omogucujuci varenje. Moguénost variranja parametra
balance u AC-u omoguc¢ava smanjenje vremena struje EP na minimum dajuéi brze
varenje.

Vece vruednostl balance-a omoguculu brze varenje, dublju penetraciju, koncentrlranul
luk, uzi utor varenja i ogranlceno grijanje elektrode. Manj vrijednosti 0mogucu1u vecu
Cistocu komada koji se vari. Upotreba preniske vrijednsti balance-a dovodi do Sirenja
luka i deoksidiranog dijela, pregrijavanje elektrode sa posljedi¢nim stvaranjem kugle
na vrhu i oteZavanjem paljenja i usmjeravanja luka. Upotreba pretjeranje vrijednosti
balance-a doodi do “prljavog” utora varenja sa tamnim inkluzijama.

Tabela (TAB. 5) prikazuje efekte variranja parametara kod varenja AC.

Na nacin rada TIG AC moguci je rad na 2 takta (2T) i 4 takta(4T).
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Ujedno vrijede i navodi koji se odnose na proces varenja.
U tabeli (TAB. 4) su navedeni orijentativni podaci za varenje aluminijuma; vrsta
najprikladnije elektrode je elektroda od ¢istog (traka zelene boje).

6.1.4 Procedura

- Regulirati struju za varenje na Zzelijenu vrijednost pomocu rucke; prilagoditi
eventualno koli¢inu struje tijekom varenja stvarnoj potrebi.

- Pritisnuti tipku plamenika provjeravajuci ispravni protok plina iz plamenika; tarirati
ako je potrebno trajanje PRE GAS-a i POST GAS-a: trajanje perioda regulira se
ovisno o radnim uvjetima, posebno kasnjenje plina mora biti takvo da omogucava,
na kraju varenja, hladenje elektrode i tekucine bez da dodu u dodir s atmosferom
(oksidacija i kontaminacija).

Nacin rada TIG sa sekvencom 2T:

- Pritisnuti tipku plamenika do kraja (P.T.), upaliti luk i drzati razdaljinu od 2-3mm od
komada.

- Za prekidanje varenja otpustiti tipku plamenika prouzrokujuéi postepeno
poniStavanje struje (ako je uklju¢ena funkcija ZAVRSNA RAMPA) ili trenutno
gasenje luka sa naknadnim post gas-om.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T:

- Kod prvog pritiska na tipku pali se luk strujom Iy, . Kod otpustanja tipke struja raste
do vrijednosti struje varenja; ta vrijednost se odrzava i kada se tipka otpusti. Kada se
tipka ponovno pritisne, struja se smanjuje u skladu sa funkcijom ZAVRSNA RAMPA
do | ... To se odrzava do otpustanja tipke koja prekida ciklus varenja pocinjajuci
period POST GAS-a. Naprotiv, ako tijekom funkcije ZAVRSNE RAMPE se otpusti
tipka, ciklus varenja se odmah prekida i pocinje period POST GAS-a.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T i BI-LEVEL:

- Kod prvog pritiska na tipku pali se luk strujom I . Kod otpustanja tipke struja raste

do vrijednosti struje varenja; ta vrijednost se odrzava i kada se tipka otpusti. Kod
svakog naknadnog pritiska tipke (vrijeme koje prolazi izmedu pritiska i otpustanja
mora biti kratkog trajanja) struja varira izmedu postavljene vrijednosti u parametru
BI-LEVEL |, i vrijednosti glavne struje I, .
Drzeci tipku pritisnutom za produzeno vrijeme struja silazi do | .. To se odrzava
do otpustanja tipke koja prekida ciklus varenja pocinjajudi period PBOST GAS-a (FIG.
M). Naprotiv, ako se tijekom funkcije ZAVRSNE RAMPE otpusti tipka, ciklus varenja
se odmah prekida i pocinje period POST GAS-a.

6.2 VARENJE MMA

- Neophodno je u svakom slu¢aju postovati napomene proizvodaca koje su navedene
na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose na ispravni polaritet elektroda
i optimalnu odgovaraju¢u struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja se koristi i 0
vrsti spajanja koju se Zeli posti¢i; indikativno su struje koje se mogu upotrebljavati
za razne promijere elektrode slijedece:

Struja za varenje (A)
@ Elektroda (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e upotrebljene visoke
vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za okomito varenje i varenje iznad
glave morati biti upotrebljena slabija struja.

- Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom odabrane struje,
ostalim parametrima varenja kao duzina luka, brzina i poloZaj vr§enja varenja,
promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno odrZzavanje drzati elektrode zasticene
od vlage u prikladnim pakovanjima ili posudama).

- Osobine varenja ovise i o vrijednosti ARC-FORCE (dinami¢ko ponasanje) stroja
za varenje. Taj parametar se moze postaviti putem komandne ploce, ili se moze
postaviti sa daljinskim upravljanjem sa 2 potenciometra.

- Napominjemo da visoke vrijednosti ARC-FORCE daju vece prodiranje i omogucuju
varenje u svim poloZajima sa elektrodama od luzine, niske vrijednosti ARC-FORCE
omogucuju meksi luk i bez prskanja sa rutilnim elektrodama.

Stroj za varenje ujedno ima i uredaje HOT START i ANTI STICK koji omoguéavaju
lako paljenje i sprijecavaju ljepljenje elektrode na komad koji se vari.

6.2.1 Procedura

- Drzec¢i masku ISPRED LICA, protrijati vrh elektrode na dio koji se mora variti vrSeéi
pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji na¢in za paljenje luka.
POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi se ostetiti
ovoj otezavajuéi paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari jednaku promjeru
upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost Sto konstantnije moguce tijekom
varenja; potrebno je prisjetiti se da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja
mora biti oko 20-30 stupnjeva.

- Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u odnosu na
pravac napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio, zatim brzo podignuti
elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk (ASPEKTI KABLA ZA VARENJE -
FIG.N).

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 Plamenik

- lzbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo
taljenje izolacijskih materijala i ostetilo plamenik.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih prikljuéaka

- Prikladno spojiti u par hvataljku za drzanje elektrode, kalibrirani difuzor plina sa
odabranim promjerom elektrode, kako bi se izbjeglo pregrijavanje, losa difuzija plina
i neispravan rad.

- Provijeriti, prije svake upotrebe, stanje istroSenosti i ispravno postavljene krajnje
dijelove plamenika: $trcaljka, elektroda, hvataljka za drzanje elektrode, difuzor plina.

7.2 1IZVANREDNO SERVISIRANJE . . .

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO_ ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI
TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrogiti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzro¢ene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Povremeno ali u svakom slucaju €esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti prostorije,
provjeriti unutrasnjost stroja za varenje i ukloniti prasinu koja se polozila na
elektronska sucelja vrlo mekanom &etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni priklju¢ci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuéi vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su
bili u po€etku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu postici visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazeci da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,

PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa ljestvicom u amperima,
prikladna za promijer ili vrstu upotrebljene elektrode.

- Da je sa opcom skolpkom na "ON”, odgovarajué¢a lampa ukljuéena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

- Da nije uklju€en Zuti led koji signalizira ukljuenje termicke sigurnosti u slucaju
previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju ukljuenja
termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

- Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu€aju ukloniti
nepravilnosti.

- Da su priklju¢ci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj koli€ini.
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SUVIRINIMO APARATAI SU INVERTERIU TIG
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Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

IR MMA SUVIRINIMUI

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusig su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Rer:Itis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai.
|rengimas ir naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis sglygomis gali bati pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi biti atliekami
iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo prie$ keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojan¢iy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo aparatas turi biti prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

- Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

L VAN

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degis
skys¢iai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti iS darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacijq arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems diimams pasalinti; butina sistemingai vertinti suvirinimo
damy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

0LO®

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy
jzeminty metaliniy daliy, esan€iy netoliese (prieigose) atzvilgiu.
Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines, avalyne, galvos
apdangalg ir apranga bei naudojant izoliuojancias pakylas arba paklotus.

- Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus su jmontuotais
specialiais neaktininiais stiklais.
Dévéti specialia nedegia apsauging apranga, vengti, kad suvirinimo lanko
sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji spinduliai pasiekty epidermj;
apsaugos priemonés turi bati taikomos ir kitiems asmenims, esantiems
netoliese suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindincias
uzuolaidas.

- TriukSmo lygis: Jei ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy metu pasireiskia
dienos triukS§mo poveikio lygis (LEPd), kuris yra lygus arba didesnis nei
85db(A), batina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

SOOI IS

EMF

SATE

- Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky susidaryma
(EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turetl jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojancius tokig jranga. PavyzdzZiui, uzdrausti jeiti | suvirinimo aparato

eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,

skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio

asmenims nustatytos apsvitinimo ribos.

9 dalis:

mediena,

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo

atlikti tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar¢iau abu suvirinimo laidus.

- Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontaro.

- Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kuna.

- Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontiire. Laikyti abu

laidus toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laidg su virinamu gaminiu kaip galima

arciau prie atliekamos sitlés.

- Atliekant suvirinimo darbus negalima biti prie suvirinimo aparato, ant jo
sédeti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas d= 20cm (Pav. O).

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACIJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”]galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas standarto
“EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir naudojimas”
7.10; A.8; A.10 skyriuose.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

- JTAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIJ ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj

keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp
skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.
Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima, siekdamas
nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas apsaugos priemones,
kaip nurodoma standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.9 skyriuje.

A KITI PAVOJAI

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo aparatg bet
kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui,
vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 |VADAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui, sukurtas specialiai
TIG (AC/DC) suvirinimui su HF arba LIFT uzdegimu ir MMA suvirinimui glaistytais
elektrodais (rutilo, ragstinio, bazinio glaisto).

Specifinés Sio suvirinimo aparato (INVERTER) ypatybés yra ypatingas greitis ir
reguliavimo tikslumas, visa tai leidzZia pasiekti nepriekaistingg suvirinimo kokybe.
Reguliavimas “inverter” sistema maitinimo linijjos pradzioje (pirminio) tuo paciu
nulemia esminj tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios i$lyginimo varzos apimties
sumazéjima, ir leidZia realizuoti ypatingai nedideliy gabarity ir svorio suvirinimo
aparata, pasizymintj tokiomis savybéemis kaip lengvas valdymas ir transportabilumas.

2 2 PASIRENKAMI PRIEDAI
- Rinkinys MMA suvirinimui.
- Rinkinys TIG suvirinimui.
- Adapteris Argono balionui.
- Slégio reduktorius.
- TIG degiklis.
- Uzsitamsinanti kauké: su pastoviu arba reguliuojamu filtru.
- Atgalinis suvirinimo srovés kabelis su jZeminimo gnybtu.
- Rankinis nuotolinis valdymas 1 potenciometru.
- Rankinis nuotolinis valdymas 2 potenciometrais.
- Nuotolinis valdymas pedalu.
- Antvamzdis dujoms ir dujy vamzdis prijungimui prie argono dujy baliono.
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3. TECHNINIAI DUOMENYS
3.1 DUOMENU LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti

duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis: 1-
Pav. A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2-  Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.

3- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje,
kurioje yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo
masiy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5- Vidinés suvirinimo aparato strukttros simbolis.

6- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.

7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (bdtinas atliekant
techninj remonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme). 2-

8- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa.

- 1,/U, : Srove ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo  3-
aparatas suvirinimo proceso metu. 4-

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali ~ 5-
tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10
minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip
toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin¢iame reZime pakol jos temperatira nepasieks leidZziamos ribos).

- AIV-ANV : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali)
prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U‘] : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidziamos ribos
+10%):
= 1 max - Maksimali srové naudojama i linijos.
- |« - Efektyvi maitinimo srové.
10- == : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
11- Simboliai, susij¢ su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje

“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: AuksCiau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy
ir skai€iy reikSmiy paaiskinimui; tikslds josy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS:
- DEGIKLIS:

ziareéti 1 lentele (LENT.1)
ziaréti 2 lentele (LENT. 2)

Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 BLOKY SCHEMA
Suvirinimo aparatas susideda i$ galios moduliy, realizuoty ant specialiy spausdintiniy

schemuy,

optimizuoty maksimalaus patikimimo uztikrinimui ir nereikalaujanciy

ypatingos priezidros.

Sis suvirinimo aparatas yra valdomas mikroprocesoriaus pagalba, kuris leidzia
nustatyti daug skirtingy parametry, tokiu budu galimas optimalus suvirinimas prie
bet kokiy salygy ir dirbant su jvairiomis medziagomis. Taciau norint pilnai iSnaudoti
suvirinimo aparato ypatingas savybes, yra labai svarbu susipazinti su jo veikimo
galimybémis.

(PAV. B)

1-
2-

3-

8-
-

10-
1-
12-

léjimas | vienfaze maitinimo
kondensatoriai.

Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja i$lygintg linijos jtampg |
kintamajg auksty dazniy jtampg ir reguliuoja maitinimo tiekimg pagal reikiama
suvirinimo srove/jtampa.

Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota
itampa i§ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampg ir srove lankinio suvirinimo
procesui batiniems dydZiams ir tuo paciu galvaniSkai izoliuoti suvirinimo kontirg
nuo maitinimo linijos.

Antrinis iSlyginimo Suntas su induktyviniu iSlyginimu: komutuoja kintamaja
itampg / srove, tiekiama antriniy apvijy, j nuolatine labai Zemo pulsavimo srove /
itampa.

Tranzistorinis perjungimo Suntas: transformuoja antring i$éjimo srove i$
nuolatinés j kintamaja suvirinimo darbams TIG rezime kintamaja srove.
Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kiekvienu momentu kontroliuoja
suvirinimo srovés dydj ir jj palygina su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja
IGBT reguliavimo prietaisy komandas.

Suvirinimo aparato veikimo valdymo logika: nustato suvirinimo ciklus, valdo
pavaras, kontroliuoja apsaugos sistemas.

Parametry ir veikimo rezimy nustatymo ir parodymo skydas.

Auksto daznio zadinimo generatorius.

Apsauginiy dujy elektriné sklendé.

Suvirinimo aparato ausinimo ventiliatorius.

Nuotolinis reguliavimas.

linijg, lygintuvy grupé ir islyginimo

4.2 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS
4.2.1 Uzpakalinis skydas (PAV. C)

1-
2-
3-

4-

Maitinimo laidas 2P + (P.E.).

Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON.

Antvamzdis dujy vamzdzio prijungimui (slégio adapteris balionas suvirinimo
aparatas).

Jungtis nuotoliniam valdymui:

Specialios 14 poliy jungties, esancios uzpakalinéje dalyje, pagalba, prie
suvirinimo aparato galima prijungti jvairiy tipy distancinj valdyma. Kiekvienas
jtaisas yra atpazjstamas automatiskai ir leidzia reguliuoti tokius parametrus:

- Distancinis valdymas potenciometru:

sukant potenciometro rankenéle, pagrindiné srové kinta nuo minimalaus
iki absoliu¢iai maksimalaus dydzio. Pagrindinés srovés reguliavimas yra
vykdomas tik distanciniu valdymu.

Distancinis valdymas pedalu:

srovés dydis yra nustatomas pagal pedalo pozicijg (nuo minimalaus_iki
maksimalaus dydzio, nustatyto pagrindiniame potenciometre). TIG 2 GREICIY
rezime pedalo paspaudimas veikia jrengima kaip starto komanda vietoj degiklio
mygtuko.

Nuotolinis valdymas dviem potenciometrais:

pirmasis potenciometras reguliuoja pagrinding srove. Antrasis potenciometras
reguliuoja kitg parametrg, kuris priklauso nuo aktyvaus suvirinimo rezimo.
Sukant Sj potenciometrg yra rodomas besikei¢iantis parametras (jis nebegali
bati valdomas rankenéle nuo skydo). Antrojo potenciometro funkcija: ARC
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FORCE jei dirbama MMA rezime bei GALINE RAMPA, jei dirbama TIG rezime.

4.2.2 Priekinis skydas (PAV. D)

Eksploatavimo rezimo selektoriai:
MMA
TIG-2T

\T16-4T TIG/MMA rezimo selektorius:

Eksploatavimo badas: TIG 2 TAKTAI, TIG 4 TAKTAI ir MMA reZimas.

—
DC-HF
DC-LIFT

LAGHF_) TIG rezimo selektorius:

Eksploatavimo badas: TIG DC su lanko uzdegimu HF, TIG DC su
lanko uzdegimu LIFT, TIG AC.

Suvirinimo parametry nustatymo signaliniai diodai.

Stacionarinis signalinis diodas: pirmoji funkcija (juodas laukelis);

Mirksintis signalinis diodas: antroji funkcija (geltonas laukelis).

Raidinis skaitmeninis displéjus.

Zalias signalinis diodas parodantis i$éjimo jtampa.

Geltonas signalinis diodas: paprastai yra iSjungtas, kai dega, parodo, jog
suvirinimo aparatas yra uzblokuotas dél vieno i$ Siy saugikliy jsijungimo:

- Siluminis saugiklis: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta pernelyg auksta
temperatlra. Suvirinimo aparatas iSlieka jjungtas, taciau netiekia srovés iki
tol, kol vél nebus pasiekta normali temperatira. Darbo atsinaujinimas yra
automatiskas.

|taisas, apsaugantis nuo pernelyg aukstos ar pernelyg Zemos linijos jtampos:
uzblokuoja suvirinimo aparatg jei linijos jtampa yra pernelyg auksta (virsija
264V ac) arba pernelyg zema (nesiekia 190V ac).

Jtaisas, apsaugantis nuo trumpojo sujungimo: pasireiké ilgesnis nei 1,5 s
trumpasis sujungimas (prisiklijavo elektrodas) ir suvirinimo aparatas buvo
uzblokuotas.

Darbo atsinaujinimas yra automatiskas.

Displéjuje pasirodantys kodai turi Sias reikSmes:

”AL. 1”: pirminio maitinimo sutrikimas: maitinimo jtampa yra uz leistiny +/-
15% riby aparato duomeny ploksteléje nurodyty dydziy atzvilgiu.
ISPEJIMAS: Kaip jau buvo rasyta auksciau, jtampos riby virsijimas gali
rimtai pakenkti aparatui.

”AL. 2” dél suvirinimo aparato perkaitimo jsijungia vienas i§ apsauginiy
termostaty.

Suvirinimo parametry pasirinkimo ir nustatymo Mygtukas ir rankenélé
Encoder.

Leidzia pasirinkti vieng i$§ galimy parametry, susijusj su suvirinimo rezimu/srove,
kuriuos pazymi uzsideges signalinis diodas (2).

3
oy

1 signalinis diodas
Pirmoji funkcija:
Arc Force

MMA rezime leidZia dinaminio srovés pervirSio reguliavimg “Arc Force”
(reguliavimas 0-100%), displéjuje parodomas procentinis padidéjimas pries
tai pasirinktos suvirinimo srovés vertés atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina
suvirinimo takumg ir padeda iSvengti elektrodo prisiklijavimo prie virinamo
gaminio.

Pre-gas

TIG rezime galimas pre-gas laiko reguliavimas sekundémis.

Antroji funkcija: .

PIRMINIS ELEKTRODO PASILDYMAS

TIG AC rezime parodo sandaugos srové * volframo elektrodo pirminio pasildymo
laikas susidarius elektros lankui verte.

W\

2 signalinis diodas
Pirma funkcija: |
PRADINE SROVE
TIG 4 takty rezime leidZia reguliuoti prading srove, kuri yra iSlaikoma visg laika,
kai yra laikomas paspaustas degiklio jungtukas.

Antroji funkcija:

BI-LEVEL

TIG 4 takty rezime aktyvuoja BI-LEVEL funkcijg ir leidZia reguliuoti antrinio lygio
srove bei suteikia galimybe rankiniu badu pasirinkti (degiklio jungiklio pagalba
suvirinimo metu) vieng i$ dviejy skirtingy sroves lygiy: 1, ir I,. Pagrindinés sroveés
I, lygj nulemia nustatyta suvirinimo sroveé, tuo tarpu lygis I, gali bati keiCiamas
Encoder rankenélés pagalba nuo minimalios sroves vertés iki pagrindinés
suvirinimo sroves dydzio.

Norint atjungti BI-LEVEL funkcijg, reikia sukti Encoder rankenéle prieSinga
laikrodzio rodyklei kryptimi iki tol, kol displéjuje atsiras uzrasas "OFF”.

e
)
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3 signalinis diodas h

Pirma funkcija:

Pagrindiné srové

TIG DC ir MMA rezimuose leidzia reguliuoti suvirinimo srovés vedutinj dydj.

TIG AC rezime leidZia reguliuoti naudingg suvirinimo sroves dydj.

Antroji funkcija: .

DARBAS PULSAVIMO REZIME

TIG AC/DC rezime aktyvuojamas darbas PULSAVIMO bisenoje, tuomet yra
galimas antrinio srovés lygio I, reguliavimas, kuris pulsavamo stadijoje gali bati
kaitaliojamas su pagrindine srove .

I, sroves dydis gali varijuoti nuo minimalaus iki pagrindinés suvirinimo srovés
| vertés.

Norint atjungti PULSAVIMO funkcijg, reikia sukti Encoder rankenéle prieSinga
laikrodzio rodyklei kryptimi iki tol, kol displéjuje atsiras uzrasas "OFF”.

T
»
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4 signalinis diodas Hz

Pirmoji funkcija:

GALINE RAMPA

TIG AC/DC rezime leidzia reguliuoti suvirinimo srovés GALINE RAMPA atleidus



degiklio jungiklj; Sis reguliavimas leidZia iSvengti kraterio susiformavimo suvirinimo
pabaigoje bei leidZia pripildyma pasiskirstancia medziaga srovés sumazéjimo
fazéje.
Antroji funkcija:
DAZNIS
TIG AC/DC PULSATO rezime ( |, yra kitok nei "Off" ) leidZia nustatyti pulsavimo
daznj.
TIG AC reZime kai pulsavimas yra i$jungtas ( I, =
dirbant AC.

e

"OFF” ) leidzZia reguliuoti daznj

5 signalinis diodas BAL
Pirmoji funkcija:
POST GAS
TIG AC/DC rezime leidzZia post gas laiko reguliavimg sekundémis.
Antroji funkcija:
BALANCE B
TIG AC/DC pulsavimo rezime leidzia BALANCE reguliavimg. Sis parametras
nurodo santykj (procentais) tarp laiko, kurio metu srové yra auksciausiame
lygyje |, ir viso pulsavimo periodo. Be to, modeliams AC/DC TIG AC rezime
(kai pufsavimas yra iSjungtas), Sis parametras iSreiSkia santykj tarp laiko su
teigiama srove bei laiko su neigiama srove: jei parametro reikSmeé yra teigiama,
iSgaunamas geresnis apSilimas ir jsiskverbimas | apdirbamg gaminj, tuo tarpu
jei parametro reikSmé yra neigiama, iSgaunamas Svaresnis pavirSius ir geresnis
elektrodo apsilimas, o jei parametro reikSmé yra nuliné, iSgaunamas balansas
tarp neigiamos ir teigiamos srovés AC daznio periode. (5 LENT.).

7- Neigiamas (-) pavirSinis lizdas suvirinimo kabelio prijungimui.

8- Jungtis degiklio jungiklio laido prijungimui.

9- Jungtis TIG degiklio dujy vamzdzio prijungimui.

10- Teigiamas (+) pavirSinis lizdas suvirinimo kabelio prijungimui.

5. INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY SUJUNGIMY
OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS
NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTRINIUS SUJUNGIMUS TURI TIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

ATLIKTI

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.1.1 Atgalinio kabelio- gnybto surinkimas (PAV. E)
5.1.2 Suvirinimo kabelio- elektrody laikiklio gnybto surinkimas (PAV. F) (MMA)

5.1.3 SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO BUDAS

Visi Siame vadove apra$yti suvirinimo aparatai privalo bati keliami tik naudojantis
rankena arba tiekiamu dirzu, jei tai numatyta jsigytame modelyje (montavimas turi bati
atliekamas kaip aprasyta PAV. F1).

5.2 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty klid¢iy ausinimo
sistemos jéjimo ir iSéjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis
naudojamas); taip pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebaty jsiurbiamos konduktyvinés
dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

ISlaikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparatg ant lygaus pavirsiaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

5 3 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO
Pries vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydZiai atitinka instaliacijos vietoje disponuojamg jtampg ir tinklo
daznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su neutraliu
laidininku sujungtu su Zeme.

- Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti diferencijuotus tokiy
rasiy perjungiklius: )
- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;

- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo tinklo sandiros tasSkuose,
kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax = 0.227ohm (1~).

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé uz
patikrinimg, ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas tenka instaliuotojui arba
vartotojui (jei reikia, kreiptis | energijos tinkly paskirstymo valdytojg).

5.3.1 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kiStukg, (2P + T (1~)), pritaikytg
atitinkamai srovei ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais saugikliais arba
automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su
maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas-zZalias). Lenteléje (1 LENT.) pateikiami
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy linijos saugikliy dydziai amperais, parinkti
remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
nominalia jtampa.

DEMESIO! Auksciau iSdéstyty taisykliy nesilaikymas sumazina
gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvuma ir gali sukelti
pavojy asmenims (pavyzdziui, elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms
(pavyzdziui, gaisro).

5.4 SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES VYKDYDAMI SIUOS SUJUNGIMUS, [SITIKINKITE,
KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios srovés.

5.4.1 TIG suvirinimas

Degiklio prijungimas

- Jvesti srovés tiekimo kabelj | atitinkamg pavirSinj gnybtg (-). Prijungti trijy poliy
jungtj (degiklio jungiklis) prie atitinkamo lizdo. Prijungti degiklio dujy vamzdj prie
atitinkamos jungties.

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie virinamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis
yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.

Sis kabelis turi bati prijungtas prie gnybto, pazyméto simboliu (+).

Prijungimas prie dujy baliono

- Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono skendés, jterpiant specialy adapter;,
kuris yra tiekiamas kaip priedas.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzelj.

- Prie$ atsukant baliono voZtuva, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.

- Atsukti baliong ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius darbo duomenis,
zioréti lentele (LENT. 4); tolimesni dujy fliuso reguliavimai galés bati atliekami
suvirinimo metu pasukant slégio reduktoriaus Ziedg. Patikrinti vamzdziy ir jungiy
sandarumg.

DEMESIO! Baigus darbg visada uzsukti dujy baliono sklende.

5.4.2 MMA suvirinimas

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie generatoriaus teigiamo poliaus (+);

iSskyrus elektrodus su ragstiniu glaistu, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.

Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio gnybto sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos elektrodo dalies

suspaudlmul

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazymeto simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio padétas gaminys,

kaip galima arciau prie atliekamos silés.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

Patarimai:

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavir§iniuose lizduose (jei jie yra), kad
bty garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju jungtys
gali perkaisti, jmanomas jy greitas susidévéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy sudedamosios
dalys, suvirinimo sroveés atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo
atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 TIG SUVIRINIMAS

TIG suvirinimas yra toks suvirinimo procesas, kurio metu iSnaudojama Siluma,
gaunama i$ elektros lanko, kuris yra uzdegamas ir iSlaikomas tarp nelydziojo elektrodo
(volframo) ir virinamo gaminio. Volframo elektrodas yra laikomas degiklio, kuris yra
pritaikytas perduoti suvirinimo srove ir apsaugoti patj elektrodg ir suvirinimo vonele
nuo atmosferos oksidacijos inertiniy dujy fliusu (paprastai argonas: Ar 99.5%), kuris
sklinda i$ keramikinio antgalio (PAV. G).

Norint pasiekti aukStos kokybes suvirinima, labai svarbu naudoti tinkamo diametro
elektrodg bei atitinkamg srove, Zitréti lentele (4 LENT.).

Normalus elektrodo iSsikiSimas i§ keramikinio antgalio yra 2-3mm, o kampiniame
suvirinime gali pasiekti 8mm.

Suvirinimas vykdomas sulydant sidlés krastus. Labai mazo storio ir tinkamai
paruostiems (apytiksliai iki 1mm) gaminiams nereikia papildomy medziagy (PAV. H).
Didesnio storio gaminiams yra reikalingos pagrindinés medziagos sudétj atitinkancios
bei tinkamo skersmens lazdelés, taip pat atitinkamas krasty paruoSimas (PAV. I).
Norint pasiekti aukstg suvirinimo kokybe, patariama jsitikinti, kad virinami gaminiai yra
kruops&diai nuvalyti, jy pavirSius néra oksidavesis, néra tepaly, aliejaus,tirpaly liekany
ir t.t.

6.1.1 HF ir LIFT uzdegimas

HF uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta ne dél volframo elektrodo ir virinamo gaminio
kontakto, bet dél kibirksties, kurig sukelia auksto daznio jrenginys.

Toks uzdegimo budas nereikalauja volframo jvedimo j suvirinimo vonele, elektrodas
nesusidévi, be to galimas lengvas startas visose suvirinimo pozicijose.

Procesas:

Paspausti degiklio mygtuka, priartinant prie virinamo gaminio elektrodo galg (2 -
3mm), palaukti lanko uzsidegimo perduoto HF impulsais, ir, uzsidegus lankui, formuoti
lydymo vonele ant virinamo gaminio bei testi suvirinima iSilgai sidlés.

Jei pasitaiko sunkumai uzdegant lankg, nepaisant to, kad paduodamos dujos ir
yra matomos HF iSkrovos, nesistengti istisai paveikti elektrodg HF, bet patikrinti jo
pavirSiaus vientisumg ir galo forma, o, esant reikalui, ji atnaujinti $lifuokliu. Ciklo
pabaigoje srové iSnyksta nustatyta nuozulniaja rampa.

LIFT uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta atitraukiant volframo elektrodg nuo virinamo
gaminio. Toks uzdegimo budas sglygoja mazesnius elektro-spindulinius trukdzius ir
minimaliai sumazina volframo inkliuzijas ir elektrodo susidéveéjima.

Procesas:

Padéti elektrodo galg ant virinamo gaminio lengvai jj paspaudziant. Nuspausti iki galo
degiklio mygtukg ir po keliy sekundziy pakelti elektrodg 2-3mm, taip bus pasiektas
lanko uzdegimas. Suvirinimo aparatas i$ pradziy tiekia BAZINE srove, o po keliy
sekundziy pasiekiamas nustatytas suvirinimo srovés dydis. Ciklo pabaigoje srové
iSnyksta nustatyta nuozulniaja rampa.

6.1.2 TIG suvirinimas nuolatine srove

TIG suvirinimas nuolatine srove tinka visiems mazai legiruotams ir gausiai legiruotams
angliniams plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip varis, nikelis, titanas ir
jy lydiniai.

TIG suvirinimui nuolatine srove naudojant teigiamo poliaus elektrodus (-) dazniausiai
yra pasirenkami 2% torio (raudonos spalvos juosta) arba 2% cerio (pilkos spalvos
juosta) elektrodai.

Svarbu nusmailinti volframo elektrodus $lifuoklio pagalba, Zidr. PAV. L, atkreipiant
démesj, kad jy smaigalys baty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu badu bus iSvengiama
lanko nukrypimy. Labai svarbu nuslifuoti elektrodg iSilgine kryptimi. Si operacija turi
bati kartojama periodiSkai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévéjimo,
taip pat, kai elektrodas dirbant yra atsitiktinai uzterSiamas, jis oksiduojasi arba buvo
naudojamas netaisyklingai. TIG rezime nuolatine srove yra galimas darbas 2 taktais
(2T) ir 4 taktais (4T).

6.1.3 TIG suvirinimas kintamaja srove

Sis suvirinimo btdas leidZia dirbti su metalais, tokiais kaip aliuminis ir magnis, ant
kuriy pavirSiaus susidaro apsauginis ir izoliacinis oksidas. Pakeiciant suvirinimo
srovés poliskuma, jmanoma “perkirsti” pavirsinj oksido sluoksnj taip vadinamo
“joninio sméliavimo” mechanizmo pagalba. Jtampa ant volframo elektrodo yra kintanti-
teigiama (EP) ir neigiama (EN). EP metu oksidas yra pa$alinamas nuo pavirSiaus
(“valymas” arba “beicavimas”), tai leidzia pudlinguoti. EN metu vyksta maksimalus
Siluminis pasiskirstymas link virinamo gaminio, tai leidzZia suvirinimg. Galimybé keisti
balanso parametrg dirbant kintamaja srove leidZia iki minimumo sumazinti EP srovés
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laikg bei atlikti greitesnj suvirinima.

Aukstesnés balanso parametro vertés leidzia greitesnj suvirinimg, geresnj
isiskverbima, geriau sukoncentruotg lanka, siauresng suvirinimo vonele, bei ribotg
elektrodo jkaitimg. Mazesnés Sio parametro vertés leidzia geresnj virinamo gaminio
iSvalymg. Per Zemos balanso vertés nustatymas gali iSSaukti lanko ir nuoksiduotos
dalies iSplatéjima, taip pat elektrodo perkaitimg, to pasekoje gali sukelti ir rutuliy
susidarymg ant elektrodo smaigalio bei apsunkinti lanko uzdegimag bei pakenkti jo
kryptingumui. Per auk$tos balanso vertés pasirinkimas gali sglygoti “neSvarios”,
tamsiomis inkliuzijomis uzterstos, suvirinimo vonelés susidaryma.

Lenteléje (LENT. 5) yra apibendrinti suvirinimo kintamaja srove parametry keitimo
padariniai.

Virinant TIG kintamojoje srovéje yra galimas darbas 2 taktais (2T) ir 4 taktais (4T).
Be to, galioja ir nurodymai, susije ir su paciu suvirinimo procesu.

Lenteléje (LENT. 4) yra pateikti orientaciniai duomenys aliuminio suvirinimui,
tinkamiausias elektrodo tipas yra gryno volframo (Zalios spalvos juosta) elektrodas.

6.1.4 Procesas

- Nureguliuoti norimg suvirinimo srovés dydj rankenélés pagalba; suvirinimo metu
esant reikalui pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio pasiskirstymo.

- Paspausti degiklio jungiklj patikrinant taisyklingg dujy tiekimg i§ degiklio, esant
reikalui sukalibruoti PRE GAS ir POST GAS laika: $ie laikai turi bati reguliuojami
pagal darbo sglygas, ypac¢ dujy uzdelsimas turi bati toks, kad suvirinimo pabaigoje
sudaryty saglygas elektrodo ir vonelés atauSimui nesueinant j kontaktg su aplinka
(oksidacija ir uztersimas).

TIG rezimas su 2T seka:

- Nuspausti iki galo degiklio jungiklj (P.T.), uzdegti lanka ir iSlaikyti 2-3mm atstuma
nuo virinamo gaminio.

- Norint nutraukti suvmnlma, atleisti degiklio jungiklj, tokiu badu sudaromos sglygos
laipsnikam srovés panaikinimui (jei jjungta GALINES RAMPOS funkcija) arba
staigiam lanko iSnykimui su po to sekanciu post gas laiku.

TIG rezimas su 4T seka:

- Pirmasis jungiklio paspaudimas jZiebia lankg su srove I . Atleidus jungiklj, srové
didéja iki tol, kol pasiekia suvirinimo sroves dydj; Si vertd'y yra iSlaikoma ir atleidus
Junglkl[ Vél paspaudus jungiklj, srové sumazéja pagal GALINES RAMPOS funkcijg
iki| .., Pastarasis dydis yra iSlaikomas iki tol, kol yra atleidZziamas jungiklis, tokiu
badu rBalglamas suvirinimo ciklas ir prasideda POST GAS perlodas Tuo tarpu
jeigu jungiklis atleidziamas GALINES RAMPOS funkcijos metu, suvirinimo ciklas
baigiamas staigiai ir prasideda POST GAS periodas.

TIG rezimas su 4T ir BI-LEVEL seka:

- Pirmasis jungiklio paspaudimas jZiebia lankg su srove |y .. Atleidus jungiklj,
srové didéja iki tol, kol pasiekia suvirinimo srovés dydj; Si verté yra iSlaikoma ir
atleidus jungiklj. Kiekvieng kartg vél paspaudziant jungiklj (laikas tarp paspaudimo

ir atleidimo turi bati gana trumpas) srové varijuos tarp BI-LEVEL I, parametre
nustatyto ir pagrindinés sroves |, dydziy.
ISlaikant paspaustg mygtukg |Igesnj laikg, srové sumazéja iki | Pastarasis

dydis yra iSlaikomas iki tol, kol yra ateidZiamas jungiklis, tokiu "Bidu baigiamas
suvirinimo ciklas ir prasideda POST GAS periodas (PAV. M). Tuo tarpu jeigu jungiklis
atleidziamas GALINES RAMPOS funkcijos metu, suvirinimo ciklas baigiamas
staigiai ir prasideda POST GAS periodas.

6.2 MMA SUVIRINIMAS

- Labai svarbu vadovautis elektrody gamintojy nurodymais dél teisingo poliSkumo ir
optimalios suvirinimo srovés (paprastai tokie nurodymai bana pateikti ant elektrody
pakuotés).

Suvirinimo srové turi bdti reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujama suvirinimo sidlés tipg; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai
ivairiy diametry elektrodams:

Suvirinimo srové (A)
@ Elektrodas (mm) -
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Reikia atkreipti démesj | tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné srové
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams
ar virinant vir§ galvos lygio turi bati parenkama Zemesné srovés verté.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés savybes
saglygoja ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir
pozicija, elektrody diametras ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti
nuo drégmés ir laikyti specialiose pakuotése arba dézése).

Suvirinimo savybés priklauso ir nuo suvirinimo aparato ARC-FORCE (dinaminio
suderinimo) reik§miy. Sis parametras gali bati nustatomas nuo skydo, arba gali bati
parenkamas nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

|sidémékite, kad aukStesnés ARC-FORCE vertés leidZia gilesnj jsiskverbimg ir
sudaro saglygas suvirinimui bet kokioje pozicijoje dazniausiai naudojant bazinius
elektrodus, prie Zemy ARC-FORCE verc¢iy paprastai naudojami rutilo elektrodai, tai
salygoja minkstesnj lanka, jis bana be pursly.

Suvirinimo aparatas, be to, yra pritaikytas ir HOT START ir ANTI STICK jtaisams,
kurie garantuoja lengva startg ir neleidzia elektrodui prilipti prie virinamo gaminio.

6.2.1 Procesas .

- Laikant apsauging kauke PRIES VEIDA, braksteléti elektrodo galu j virinama gaminj
atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo
budas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j virinama gaminj; taip rizikuojama pazeisti jo
glaista ir apsunkinti lanko uzdegima.

UZdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstuma iki virinamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo diametrui ir suvirinimo metu stengtis pastoviai iSlaikyti §j atstuma; svarbu
prisiminti, kad elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
laipsniy.

Suvirinimo sidlés pabalgole patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal palyginus su
judéjimo kryptimi, vir§ suvirinimo kraterio jj uZpildant, greitu judesiu pakelti elektrodg i$
suvirinimo vonelés ir uzgesinti lanka (SUVIRINIMO SIULES CHARAKTERISTIKOS
- PAV. N).

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIDROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.1 DEGIKLIO PRIEZIURA
- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant karsty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy
medziagy issilydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- Tiksliai sukabinti elektrodo laikymo gnybtus, dujy sklaidytuvg, kalibruotg su
pasirinkto skersmens elektrodu, tokiu badu bus iSvengta perkaitimo, netinkamo dujy
pasiskirstymo ir su tuo susijusio prasto aparato veikimo.

- Prie$ kiekvieng naudojimg patikrinti $iy galiniy degiklio daliy nusidévéjimo stovj ir
taisyklingg surinkima: antgalio, elektrodo, elektrodo gnybtuy, dujy sklaidytuvo.

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO ATLIKTI
TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4
REIKALAVIMUY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS
IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,
dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry
elektros smigj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su
judanéiomis dalimis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio
aplinkoje) tikrinti suvirinimo aparato vidy ir labai miks$tu Sepeciu arba tinkamais
valikliais pasalinti dulkes, susikaupusias ant elektroniniy ploks¢iy.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus.

Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auks$ty temperatary. Visus laidininkus
perristi dirzeliais, kaip buvo anksciau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auks$tos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verZles ir varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT

SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal graduotg skale
(amperais), yra tinkama naudojamy elektrody diametrui ir tipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama lemputé; prieSingu
atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas,
lydieji saugikliai, ir t.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio jsijungimag dél per
aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

- |sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio
isijungimo atveju, palaukti natlralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus
veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per auksta, suvirinimo
aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo angoje: tokiu atveju
pasalinti trukdzius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypag¢, ar jzeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojan€iy medziagy jsikiSimo (pavyzdziui,
dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir teisingas jy kiekis.
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Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

INDUSTRIAALSEKS JA

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja kasutamine”).

/N

- Véltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik mdningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrito6d ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema ihendatud ainult
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kaes.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi lddvestunud iihendustega
kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad v6i milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste
kemikaalide ladheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon vo6i kasutage suitsu &dratdmbeventilaatoreid
keevituskaare laheduses. On tdhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

0LO0®

- Elektrood, keevitatav detail ja kdik vdimalikud lahedusse maha asetatud
metallilised esemed peavad olema elektriliselt isoleeritud.
See on tavaliselt saavutatav kandes téoks ettendhtuid kindaid, jalatseid,
peakatet ja riletusesemeid ning seistes vastava platvormi v6i isoleeritud mati
peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud keevitaja ndokatet
voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja infrapunase kiirguse
kahjuliku toime eest vastavate tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse
laheduses viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega voi
kiirgust mitteldbilaskvate kaitsevarjestustega.

- Miira: Kui eriti raskete keevitustoode korral on igapdaevane miiratase (LEPd)
kas vordne voi suurem kui 85db(A), on kohustuslik kasutada sobilikke
isikukaitsevahendeid.

SOOI IS

EMF

SAFE

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela ldheduses elektromagnetvalju
(EMF).

Elektromagnetvaljad

meditsiiniseadmetega

metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,

naiteks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet kasutatakse.

Kiesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab

ainult toodstuses ja professionaalsel eemiérgil kasutatavatele seadmetele.

Seadme vastavus inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta kaivatele

piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

poolt toodetud

vastava neutraalset

paber,

voivad
(naiteks

pohjustada interferentse teatud
siidamestimulaatorid, hingamisseadmed,

Elektromagnetvéljade moju vahendamiseks peab seadme operaator rakendama

jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama mdlemad keevituskaablid véimalikult teineteise ldhedale.

- Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mdlemad keevituskaablid
kehast samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel
teostatava keevituse kohale véimalikult ldhedale.

- Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes voi sellele toetudes
(minimaalne vahekaugus: 50 cm).

- Arge jatke keevitusahela lahedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d= 20 cm (Pilt. O).

0N

- Aklassi seade:

Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku lihendatud hoonetes.

keevitatava detaili kiilge,

LISA HOIATUSED
KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtllke materjalide ldheduses.
Ulaltoodud keevitust66 tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes vdivad hddaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega vastavalt seaduse
“EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja
kasutus.” Peatiikis 7.10; A.8;A.10.4ra toodule.
- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine mitme
keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt lihendatud elementide
korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodihoidja ja péleti vahel, iiletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades labi
moodtmised, tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja véimaliku seaduse
“EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja
kasutus” punktis 7.9 ette ndhtud kaitsemeetmete kasutuselevotu.

A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud to6deks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Kaesolev keevitusaparaat toimib vooluallikana kaarkeevituse tarvis ning on
realiseeritud eriliselt HF voi LIFT slitega TIG (AC/DC) keevituseks ja MMA-
keevituseks kaetud elektroodidega (rutiil, happelised, baas).

Selle keevitusaparaadi programmeerimisststeemi (INVERTER) erilised omadused
nagu naiteks suur kiirus ja reguleerimise tépsus, tagavad nii pulkelektroodkeevituse
kui ka TIG-keevituse kdrgetasemelise tulemuse.

Siseneva toiteliini (esmane) "inverter” sisteemiga reguleerimine aitab peale selle
drastiliselt vdhendada nii muundaja kui ka nivelleerimisreaktansi mahtu, véimaldades
nii ehitada darmiselt vaikse mahu ja kaaluga ning ténu sellel palju kergemini kasitletava
ja transporditava keevitusaparaadi.

2 2 TELLITAVAD LISAVARUSTUSED
MMA-keevitus komplekt.
- TIG-keevitus komplekt.
- Argoon-gaasballooni muundaja.
- Rd&huvahendaja.
- TIG pdleti.
- Isetumenev keevituskilp: plsiva vdi reguleeritava filtriga.
- Maandusklemmidega varustatud keevitusvoolu tagasivoolukaabel.
- 1 potentsimeetri manuaalne kaugjuhtimine.
- 2 potentsimeetri manuaalne kaugjuhtimine.
- Pedaaliga kaugjuhtimine.
- Gaasi ja gaasivoolikulihendus Argoon-balloonile liitmiseks.
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3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT

P&hiandmed keevitusaparaadi t6ost ja todvdimest leiate seadme andmeplaadil
alljargnevate tahendustega:

1-
2-

3-
4-
5-
6-
7-

8-

10-
1"-

Pilt. A

Kere kaitsetase.

Toiteliini simbol:

1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;

3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

Slimbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus

on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte metallikoguste laheduses).

Teostatava keevitusprotseduuri siimbol.

Keevitusaparaadi siseehituse slimbol.

Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.

Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise

teeninduse, osade valjavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)

Elektrislisteemi todvoime:

- U, : Maksimaalne tihijooksupinge.

- 1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat v&ib jaotada
keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on vdimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub %-des, baseerudes
10 minutisele tsiiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul  kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) lletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

- A/IV-AIV : Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
ja sellele vastavat kaarpinget.

Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £10%).

= |, ax + Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |« : Reaalne toitevool.

-==: Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.

Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1 *

Kaarkeevituse lldine ohutus”.

Mérge: Ulaltoodud néiteplaadil on néidatud ainult siimbolite ja vééartuste téhendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 UOLEJAANUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSAPARAAT:
- POLETI:

vaata tabelit 1 (TAB.1)
vaata tabelit 2 (TAB.2)

Keevitusaparaadi kaal on néidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

4.1 PLOKKIDE SKEEM

Keevitusaparaat koosneb peamiselt vdimemoodulist, valmistatud joodetud sfaarile
ja optimaliseeritud, et saavutada maksimaalne t66kindlus ja vahendada hooldustdid.

Mikroprotsessori valvega keevitusaparaat,
parameetreid parema

kuhu voib sisestada suurel
saavutamiseks  kdikide

hulgal

keevitustulemuse tingimuste

ja materjalidega. Omaduste taielikuks &rakasutamiseks on aga tahtis tunda
toimimisvaimalusi.

(PILT B)

1- Uksikfaasi toiteliini sissepaés, alaldigrupp ja nivelleerimise kondensaatorid.

2- Switching-sild transistoridega (IGBT) ja draiverid; muudab tasasuunalise
pinge koérge sagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib véimsuse soovitud
keevituse pinge/voolu kohaseks.

3- Korge sagedusega transformaator: algmahis toitub blokki 2 poolt
Umbermuudetud pingega; selle toimingu eesmérk on kohandada pinge ja vool
kaarkeevituseks vajalike vaartusteni ja samaaegselt isoleerida galvaaniliselt
keevitussfaar toiteliinist.

4- Teisejarguline alaldisild induktiivnivelleerimisega: muudab teisejargulise
mahise poolt toodetud pinge/voolu madalate lainetega pingeks/pidevvooluks.

5- Switching a transistors sild ja drivers; muudab valjuva voolu sekundaarseks
DC-st AC-sse TIG AC-keevituse tarvis.

6- Kontroll- ja reguleerimiselektroonika; kontrollib momentaalselt keevitusvoolu
siirdumisvaartuse ja vordleb seda masina kasutaja poolt seatud vaartusega;
moduleerib reguleerimist teostatavate IGBT-driver-ite juhtimpulsse.

7- Keevitusaparaadi funktsioneerimise kontrolli loogika: asetab keevitustsiklid,
annab kaske kaivitusseadmetele, valvab kaitseslisteeme.

8- Parameetrite ja funktsioneerimismeetodite asetus-ja visualiseerimispaneel.

9- HF-i siilitamise generaator.

10- Elektronventiili kaitsegaas.

11- Keevitusaparaadi jahutusventilaator.

12- Distantsreguleerimine.

4.2 KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED
4.2.1 Tagapaneel (JOON. C)

1-
2-
3-
4-

Toitekaabel 2P + (P.E.).

Pealiliti O/OFF - I/ON.

Gaasivooliku Gihendusotsik (gaasiballooni surve reduktor - keevitusaparaat).

Uhendus kaugjuhtimise tarvis:

Keevitusaparaadile on vdimalik rakendada, selleks ettendhtud tagakuljel oleva

14 poolusega pistmiku vahendusel, erinevaid kaugjuhtimise tulpe. Iga seade

tuntakse automaatselt ara ja vdimaldab reguleerida jargnevaid parameetreid:

- Kaugjuhtimine potentsimeetriga:
keerates potentsimeetri nuppu, varieerub peavool minimaalsest maksimaalseni.
Peavoolu reguleerimine on vdimalik ainult kaugjuhtimise abil.

- Pedaalidega kaugjuhtimine:
voolu vaartus oleneb pedaali positsioonist (peapotentsimeetrile seatud vaartus
minimaalsest maksimaalseni). TIG 2 AJA meetodi korral kaivitub masin
vajutades pedaali ja mitte pdleti lUlitit.

- Kahe potentsiomeetriga kaugjuhtimine:
Esimese potentsiomeeteriga seadistatakse pdhivoolu. Teise potentsiomeetriga
reguleeritakse muid parameetreid, mis soltuvad parajasti aktiivsest
keevitusreziimist. Potentsimeetri nupu keeramisel kuvatakse parameetrit, mida
parajasti muudetakse (ning mida ei saa sel juhul juhtimispuldi abil seadistada).
Teise potentsiomeetri tdhendus on ARC FORCE reziimil MMA ja VOOLU
LANGUSAEG reziimil TIG.

4.2.2 Esipaneel (JOON. D)

1-

Tooreziimi valikunupud:

TIG/MMA- reziimi valik:
Tooreziim: 2 TAKTILINE TIG, 4 TAKTILINE TIG ja MMA reziim.

3-
4-
5.

6-
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TIG- reziimi valik:

Tooreziim: HF kaaresuitega TIG DC, LIFT kaarestitega TIG DC,

TIGAC.

LEDid keevitusparameetrite valik.

LED pdleb: primaarfunktsioon (must vali);

LED vilgub: sekundaarfunktsioon (kollane vali).

Alfanumeeriline kuvar.

Roheline LED, mis annab maérku sellest, et poleti on pinge all;

Kollane LED. tavaolukorras kustunud; kui LED pdleb, tdhendab see,

et keevitussade on blokeeritud, kuna vallandunud on (ks jargnevatest

kaitseslisteemidest:

- Termokaitse: keevitusseadme sisetemperatuur on Uletanud lubatud piiri.
Keevitusseade ei lilitu vélja, ent voolu edastamine katkestatakse seni, kuni
temperatuur normi piiresse tagasi laheb. Sisselilitumine toimub automaatselt.

- Toiteliini Gle-ja alapingekaitse: blokeerib keevitusseadme, kui pinge on liiga
korge (ile 264 V AC) vo6i liiga madal (alla 190 V AC).

- Lihisekaitse: tuvastatud on dle 1,5 sekundit kestev
kinnisulamine) ja seade blokeeritakse.

Sisselllitumine toimub automaatselt.

Kuvatavad koodid on jargnevad:

»AL. 1”: primaarahela toite rike: toitepinge kdikumine nimivaartuse suhtes uletab

lubatava +/- 15%.

TAHELEPANU: Kui pinge kdikumine iiletab mainitud piiri, voib seade

tosiselt viga saada.

”"AL. 2” seadme Ullekuumenemisest johtuvalt on tdé6le on hakanud (ks

turvatermostaatidest.

Nupp ja Kooder keevitusparameetrite valikuks ja seadistamiseks.

Voéimaldab valida (ihe parameetritest, mis kuuluvad sittinud LEDiga (2) &ra

naidatud keevitus/voolureziimi valikumenlsse.

lihis  (elektroodi

»
LED 1 %li?
Primaarfunktsioon:
Arc Force
MMA reziimil reguleerib keevitusvoolu diinaamilist kasvu ,Arc-Force” (seadistus
0-100%); kuvaril ndidatakse, kui mitu protsenti on kasutatav vaartus eelnevalt
valitud keevitusvoolust suurem. See muudab keevitamise sujuvamaks ning hoiab
ara elektroodi kinnisulamise keevitamise ajal.
Gaasi eelvoog
TIG-reziimil vdimaldab reguleerida Gaasi eelvoo kestust sekundites.
Sekundaarfunktsioon:
ELEKTROODI EELKUTE
TIG funktsioonis kujutab AC voolu ja wolfram elektroodi eelkiitte aja vahelise
tulemi vaartust kaare suitamisel.

B\
»
1_2'

LED 2 -
Primaarfunktsioon:
ALGVOOL
4-takti TIG- reziimil véimaldab seadistada startvoolu, mis pulsib seni, kuni
keevituskapa nuppu all hoitakse.
Sekundaarfunktsioon:
BI-LEVEL
4-takti TIG- reziimil lulitab sisse BI-LEVEL funktsiooni ning véimaldab seadistada
alamtaseme voolu; sel moel saab kasutaja kasitsi (keevitamise jooksul
keevituskdpa nuppu kasutades) valida kahe erineva voolutugevuse, |, ja |, vahel.
Peataseme voolu tugevus |, s6ltub maaratud keevitusvoolust, samas alamiaseme
voolu |, saab Kooderi abil varieerida skaalal minimaalse voolutugevuse ja
peataseme ehk keevitusvoolu vahel.
BI-LEVEL funktsiooni valjalllitamiseks keerake Kooderit vastupaeva, kuni
kuvarile ilmub kiri ,OFF”.

e
)

LED3 ‘'

Primaarfunktsioon:

Peataseme vool

TIG DC-ja MMA-reziimil vdimaldab reguleerida keevitusvoolu keskmist vaarust.
TIG AC -reziimil véimaldab reguleerida keevitusvoolu tegelikku vaarust.
Sekundaarfunktsioon:

ILMPULSSREZIIM .

TIG AC/DC programmil té6tades lilitab sisse ILMPULSSREZIIMI ning véimaldab
seadistada alamtaseme voolu I, mida saab impulssreZiimil kasutada vaheldumisi
peataseme vooluga |,.
|, seadistuste skaala ja&b minimaalse voolutugevuse ja peataseme keevitusvoolu
|, vahele.

IMPULSSREZIIMI véljalillitamiseks keerake Kooderit vastupéeva, kuni kuvarile
iimub kiri ,OFF”.

N
)

LED 4 '"J}F

Primaarfunktsioon:

VOOLU LANGUSAEG

TIG AC/DC reziimil véimaldab reguleerida keevitusvoolu LANGUSAEGA parast
keevituskdpa nupu lahtilaskmist; selle seadistuse abil saab valtida kraatri
tekkimist keevitamise I6petamisel ning tagab selle taitmise keevitusmaterjaliga
voolu langusaja jooksul.

Sekundaarfunktsioon:

SAGEDUS .

TIG AC/DC - IMPULSSREZIIMIL (1, ei ole "Off” ) muudab impulsside sagedust.
TIG AC reziimil pulsatsiooni kasutamata ( I, = "OFF” ) vdimaldab reguleerida AC

sagedust. !
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LED5 o
Primaarfunktsioon:
GAASI JARELVOOG
TIG AC/DC-reziimil reguleerib gaasi jarelvoo kestust sekundites.
Sekundaarfunktsioon:
BALANCE
TIG TIG AC/DC impulssreziimil reguleerib BALANCE vaartust. See parameeter
naitab suhet suuremal voolutugevusel |, oldud aja ja impulsi kogukestuse vahel
(protsentides). Lisaks AC/DC mudelitelé reZiimis TIG AC (nupp on blokeeritud),
esindab parameeter suhet positiivse vooluga aja ja negatiivse vooluga aja
vahel: kui parameetri néit on positiivne, siis saavutatakse eseme puhul parem
soojenemine ja penetratsioon, kui parameetri nait on negatiivne, saavutatakse
pinna suurem puhtus ja elektroodi suurem soojenemine, kui parameetri nait on
nullis, saavutatakse tasakaal negatiivse ja positiivse voolu vahel AC sageduse
perioodis. (TAB. 5).

7- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaablile.

8- Liitmik keevituskapa nupu kaablile.

9- Uhendus TIG-péleti gaasivooliku ihendamiseks.

10- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaablile.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK PAIGALDUSTOOD JA ELEKTRILISED
UHENDUSOPERATSIOONID, KUI KEEVITUSAPARAAT ON KINDLALT VALJA
LULITATUD.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI
VOI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

5.1 MONTAAZ
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasas olevad lahtised osad
aparaadile.

5.1.1 Tagasisidekaabli/klemmi montaaz (PILT E)
5.1.2 Keevituskaabli-elektroodihoidjaklemmi montaaz (PILT F) (MMA)

5.1.3 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Koikide kaesolevas juhendis kirjeldatud keevitusseadmete tdstmiseks tuleb kasutada
kaepidet voi komplekti kuuluvat rihma neil mudelitel, mille juurde see ette on néhtud
(kinnitatakse nagu naidatud JOON. F1).

5.2 KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutusGhu sisenemise-
ja valjumisava (ventilaatoriga juhitav 8huringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, s6dvitatavaid aurud, niiskus, jne.
ei sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist vai ohtlikku
timberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5 3 UHENDUS VOOLUVORKU
Enne mistahes elektriihenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad
andmed vastavad td6kohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema Uihendatud ainult toiteslisteemiga, mis omab maaga
Uhendatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral,
diferentsiaalseid liliteid, mille tllip on jargmine:
- TUlp A( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Taup B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks soovitame iihendada
keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjdud on madalam kui Zmax =
0.227ohm (1~).

- Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Juhul kui seade Uihendatakse Uldisesse elektrivérku, lasub paigaldajal voi kasutajal
kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud vérguga thendada (vajadusel
votke Uhendust elektriettevotte esindusega).

tuleb kasutada

5.3.1 Pistik ja pistikupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik, (2P + T (1~)), ja kasutage
pistikupesa, mis omab kaitsekorki vdi automaatset voolukatkestajat; ettenéhtud
maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-
roheline). Tabelis (TAB.1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused
amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja
vooluvérgu nimipinge alusel.

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt
ettendhtud kaitsesiisteemi (klass I) voimetuks, pohjustades tosise ohu isikutele
(nt. elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.4 KEEVITUSSFAARI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST,
KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD.

Tabelis (TAB. 1) on néidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm?-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.4.1 TIG keevitus

Poleti iihendamine

- Pange voolukaabel vastava kiirihendusklemmi (-) kiilge. Pange kolme jalaga liitmik
(keevituskapa nupp) selleks ettendhtud pesasse. Uhendage pdleti gaasivoolik

selleks ettenahtud pesasse.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendamine

- Uhendage kaabel keevitatava detaili vi t6 aluseks oleva metallist td6pingi kiilge,
voéimalikult Iahedale teostavale keevisdmblusele.
See kaabel tuleb ihendada (+) margiga klemmi kiilge.

Gaasiballooni iihendamine

- Kruvige réhuvahendaja gaasiballooni ventiili killge, kasutades spetsiaalset
argoongaasi jaoks ettenahtud ja komplekti kuuluvat vahetiikki.

- Uhendage gaasi sisselaskevoolik ahetiikiga ning pingutage kaasasoleva sidemega
kinni.

- Enne gaasiballooni ventiili avamist keerake réhuvéhendaja reguleerimismutter
poollahti.

- Avage ballooni ventiil ja reguleerige gaasi kogus (I/min) vastavalt orienteeruvatele
andmetele, mis on &ra toodud tabelis (TAB. 4); gaasivoogu saab seadistada ka
keevitamise jooksul; selleks tuleb kasutada réhuvahendaja reguleerimismutrit.
Kontrollige, et I6dvikute ja Gihenduste juures poleks lekkeid.

TAHELEPANU! T66 Iopetamisel tuleb gaasiballooni ventiil alati sulgeda.

5.4.2 MMA-keevitus

Peaaegu kdik kattega elektroodid Uhendatakse generaatori positiivse poolusega (+);

valjaarvatud happega kaetud elektroodid iihendatakse negatiivse poolusega (-).

Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi tihendus

Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis véimaldab haarata kinni

elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+).

Keevitusvoolu tagasisidekaabli {ihendus

Uhendage otse keevitatava detaili v6i metalltéélauaga, kuhu on asetatud detail ning

voéimalikult ihenduskoha lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite Uhendused Kkiirpistikutega (kui olemas) I&puni kinni,
et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite Uhendite
llekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage véimalikult lihikesi keevituskaableid.

- Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see vdib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

6.1 TIG-KEEVITUS

TIG keevitus on keevitusmeetod, mis kasutab elektrilise kaare sultega soojust ja
hoiab selle mittesulava elektroodi (Tungsteno) ja keevitatava detaili vahel. Tungsteno-
elektroodi hoiab pdleti, mis edastab keevitusvoolu ning kaitseb elektroodi ja
keevitusvanni atmosfaarse okslidatsiooni eest keraamilisest otsikust (PILT G) véljuva
inertse gaasivooluga (tavaliselt Argoon-gaas: Ar 99.5%).

Hea keevituse tagamiseks on hadavajalik kasutada dige labimdédduga elektroodi
sellele vastava vooluga, vaata tabelit (TAB. 4).

Elektrood ulatub tavaliselt keeraamilisest otsmikust vélja 2-3mm, nurgakeevituse
puhul véib saavutada 8mm pikkuse.

Keevitus teostub keevitatavate servade Uhtesulamisega. Oieti  ettevalmistatud
Odhukeste materjalide puhul (kuni 1 mm umbes) ei ole vajalik abimaterjal (PILT H).
Paksemate materjalide puhul on vajalikud samast baasmaterjali koostisest ja sobiva
labimddduga, vastavalt ettevalmistatud servadega pulgad (PILT I).

Hea keevitustulemuse saavutamiseks on tahtis, et osad on korralikult puhastatud ja
vabad oksudist, dlist, rasvast, lahustitest, jne.

6.1.1 HF ja LIFT siiiitelaeng

HF siilitelaeng:

Elektrikaar sittib ilma tungsteno-elektroodi ja keevitatava detaili vahelise kontaktita,
kdrgsagedusega seadeldise poolt tekitatud sédeme kaudu.

See sultamismeetod ei vaja tungsteno-elektroodi kasutamist keevitusvannis, ega
pdhjusta elektroodi kulumist ja véimaldab kerge stardi kdikide keevituspositsioonidega.
Protseduur:

Vajutage pdleti lUlitit IAhendades samas elektroodiotsik detailile (2-3 mm) ja oodake HF
impulssidega teostuva kaare sittimist. Kui kaar on sittinud, moodustage keevitusvann
detailile ja keevitage pikki dmblust.

Juhul kui olete kontrollinud gaasi olemasolu ja kui HF laengud on nahtavad, esineb
siiski raskusi kaare slitamisel, arge jatke elektroodi kauaks HF reziimi alla, vaid
kontrollige selle pealispinna terviklikkust ja otsa vormi. Vajaduse korral teritage see
kaiakivil. Tsukli Idppedes teostub voolu annulleerimine ette antud langemisrambiga.

LIFT sitelaeng:

Elektrikaare suttimine teostub eemaldades tungsteno-elektrood keevitatavalt detaililt.
See sultamisviis pdhjustab vahem elektrokiirguse hairinguid ja viib minimaalseni
tungsteno kasutamise ning elektroodi kulumise.

Protseduur:

Toetage kerge survega elektroodiotsik detailile. Vajutage pdleti luliti I6puni ja tdstke
mone hetkelise hilinemisega elektrood 2-3mm, saavutades nii kaare sittimise.
Keevituse alguses jaotab keevitusaparaat voolu IBASE ja peale méne hetkelist
keevitust, hakkab jaotama ette antud keevitusvoolu. Tsiikli I6ppedes teostub voolu
annulleerimine ette antud langemisrambiga.

6.1.2 TIG DC-keevitus

TIG DC-keevituseks sobivad kdikide ndrgalt ja tugevalt seotud sdeteraste ning raskete
metallide, nagu vase, nikli, titaani ja nende sulamid.

TIG DC-keevituseks elektroodlga poolusel (-) kasutatakse tavaliselt elektroodi, mis
sisaldab 2% Tooriumi (punast varvi triip) voi elektroodi, mis sisaldab 2% Tseeriumi
(halli varvi triip).

Volframelektrood on vaja teritada kaiakivil teljesuunas, nagu naidatud JOON.
L, hoolitsedes selle eest, et ots oleks perfektselt Uhiskeskene valtimaks kaare
kdrvalekaldeid. On téhtis teostada teritamine elektroodi pikkuse suunas. Korrake seda
protseduuri perioodiliselt vastavalt elektroodi kasutamisele ja kulumisele voi kui see
on juhuslikult kahjustunud, oksiideerunud vdi valesti kasutatud. TIG DC-meetodiga on
voimalikud 2-kéaigulised (2T) ja 4-kaigulised (4T) funktsioonid.

6.1.3 TIG AC-keevitus

Seda tllipi keevitus voimaldab selliste metallide nagu alumiiniumi ja magneesiumi
keevitamise, mis moodustavad nende pinnale kaitsva ja isoleeriva oksiidi. Keevitusvoolu
polaarsuste limberpddramise tulemusena on vdimalik “murda” pinnal olev oksiidi kiht
“iooniliseks liivapuhumiseks” kutsutud mehhanismi kaudu. Volframelektroodi pinge on
vahelduvalt positivne (EP) vdi negatiivne (EN). EP-aja jooksul puhastatakse oksiid
pinnalt ja (“puhastus” vdi “peitus”) véimaldades sulami moodustumise. EN-ajal toimub
korgeim soojusekanne elemendile véimaldades keevitamise. Parameetri muutmise
vbimalus AC-s (sagedus, balanss) véimaldab aja ja EP voolu véimsuse vahendada
minimaalseni, mis teeb véimalikuks kiirema keevitamise ja vahesema kuumuse kande
elektroodile selle pikema vastupidamisega.

Kérgemad balansivaartused véimaldavad keevitada kiiremini, suurema labimise,
rohkem keskendunud kaare, kitsama keevisdmbluse ja elektroodi piiratud
kuumenemise. Madalamad véaartused véimaldavad elemendi parema puhtuse. Liiga
madala balanssvéartuse kasutamine pohjustab kaare ja deokstdeeritud osa laienemise
ja elektroodi Glekuumenemise sellele jargneva kuuli moodustumisega otsale ja kaare
sliitamise ning suunamise halvenemlsega Uleméaarase balanssvaartuse kasutamine
pdhjustab mustade kohtadega “maéardunud” keevisdmbluse.

Tabelis (TAB. 5) on kirjeldatud parameetrite variatsioone AC-keevitusmeetodis.

TIG AC-meetodiga on véimalikud 2-kaigulised (2T) ja 4-kaigulised (4T) funktsioonid.
Lisaks kehtivad keevitusprotseduure puudutavad toimimisjuhised.

Tabelis (TAB. 4) on aratoodud ligikaudsed andmed alumiiniumi keevitamise tarvis;
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kdige kohasem elektrood on puhas volframelektrood (rohelist varvi triip).

6.1.4 TOO KAIK

- Seadistage kdepideme abil keevitusvool enesele sobivaks; voolu saab keevitamise
kestel vastavalt vajadusele muuta.

- Vajutage keevituskdpa nupule, et gaasivoolu kontrollida; vajadusel salvestage
soovitud GAASI EELVOO ja GAASI JARELVOO kestus: neid tuleb reguleerida
vastavalt tootingimustele —eriti oluline on gaasi jarelvoog, mis peab suutma
jahutada elektroodi ja keevisvanni parast keevitamise I6petamist nii, et need ei
puutuks kokku valisdhuga (okstudeerumine ja rikked).

2-takti TIG- reziim:

- Suldake keevitusk@pa nuppu (P.T.) I6puni alla vajutades keevituskaar, hoides seda
detailist 2 - 3 mm kaugusel.

- Keevitamise katkestamiseks laske nupp lahti —tulemuseks on kas voolu jark-
jarguline langus (kui sees on funktsioon VOOLU LANGUSAEG) v6i kaare kohene
kustumine koos sellele jargneva gaasi jarelvooga.

2-takti TIG- reziim:

- Esimene vajutus nupule tekitab keevituskaare voolutugevusega. Nupu
vabastamisel hakkab vool tdusma, kuni saavutatud on Reevitusvool; seda hoitakse
ka juhul, kui nupp lahti lasta. Uuesti nupule vajutades langeb vool vastavalt VOOLU
LANGUSAJA seadistustele kuni vaartuseni | .. Ststeem t66tab sel voolul kuni
nupu lahtilaskmiseni, millega I5ppeb keevituststikkel ja algab GAASI JARELVOOG.
Ent kui nupp VOOLU LANGUSAJA jooksul lahti lasta, 16ppeb keevitustsiikkel
koheselt ning algab GAASI JARELVOOG.

4-takti ja BI-LEVEL TIG- reziim:

- Esimene vajutus nupule tekitab keevituskaare voolutugevusega. Nupu

vabastamisel hakkab vool tdusma, kuni saavutatud on Reevitusvool; seda hoitakse
ka juhul, kui nupp lahti lasta. Iga jargneva vajutusega (allavajutamise ja vabastamise
vaheaeg peab olema lihike) vahelduvad parameetri BI-LEVEL abi seadistatud
voolutugevus |, ja peataseme vool I,
Kui nuppu p|ka|t all hoida, langeb vool kuni | Susteem to6tab sel voolul kuni
nupu lahtilaskmiseni, millega 16ppeb keevitusteukkel j ja algab GAASI JARELVOOG
(JOON. M). Ent kui nupp VOOLU LANGUSAJA jooksul lahti lasta, I6ppeb
keevitustsiikkel koheselt ning algab GAASI JARELVOOG.

6.2 MMA-KEEVITUS

- On tahtis jargida elektrooditootja poolt ettendhtud juhendeid, mis puudutavad
elektroodide korrektset polaarsust ja keevituse optimaalset voolu (tavaliselt on need
juhised aratoodud elektroodide pakendil) .

- Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja
soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel naitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate
diameetritega elektroodidele:

Keevitusvool (A)
@ Elektrood (mm) -

min. maks.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200
- Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks  kdrgete vaartustega voole, aga vertikaal- vo6i

altlleskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega voole.

- Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu intensiivsusest, kui
ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse positsioonist, elektroodide diameetrist ja
kvaliteedist (korrektseks sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettendhtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

- Keevituse omadused sdltuvad ka keevitusaparaadi ARC-FORCE-vaartusest
(diinaamiline tooviis ). See parameeter on vdimalik seada paneelilt v6i kahe
potentsimeetri kaugjuhtimisega.

- Pidage meeles, et ARC-FORCE-i kdrged vaartused annavad suurema labimise ja
vbimaldavad keevituse mistahes positsioonis tilpiliselt baaselektroodidega, ARC-
FORCE-i madalamad vaartused vdimaldavad pehmema kaare ilma pritsmeteta
thdpiliselt elektroodidega.

Keevitusaparaat on peale selle varustatud ka HOT START- ja ANTI STICK-
seadmetega, mis garanteerivad lihtsad stardid ja valistavad elektroodi kleepumise
elemendiga.

6.2.1 Keevitus B

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hddruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu
tahaksite sliidata tuletikku. See on kdige digem meetod kaare sliitamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu. Riskite
kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare suttimise.

- Kohe peale kaare siittimist, Uritage hoida keevitatavast detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi diameetrile ja sailitage see distants kuni keevitustéd 16puni.
Pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes
20-30 kraadi.

- Keevitustraadi 16ppedes, tdmmake elektrood kergelt enda poole nii, et
keevituskraater taitub. Tdstke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub
(KEEVITUSTRAADI VALIMUS - PILT N).

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS_ )
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1 POLETI HOOLDUS

- Vaéltige pdleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pdhjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina té6kdlbmatuks.
Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende tihenduste terviklikust.
Elektroodihoidik ja gaasihajuti peavad sobima elektroodi 1abimédduga, et valtida
Ulekuumenemist, gaasi ebalhtlast jaotumist ja sellest tulenevaid t66torkeid.

Enne iga kasutuskorda tuleb kontrollida, et keevituskdpp oleks &igesti kokku
pandud: eriti tahelepanelik olge diiusi, elektroodi, elektroodihoidiku ja gaasihajuti
juures.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . i
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET SAANUD TEHNILISE
PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST
JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Seadme sisemuse kontrollimine pinge all vdib pohjustada tosise elektriSoki,
tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja téokeskkonna
tolmusisaldusest sdltuvate vaheaegade jarel keevitusseadme sisemust ning
eemaldage elektriskeemidele kogunenud tolm pehme harja vdi sobilike
puhastusvahenditega.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised lhendused on hasti kinnitatud ning
et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldusttd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid 18puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- véi parandust6dde sooritamist taastage Uhendused ja kaabeldused
nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate véi kdrget temperatuuri omavate
osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge
all peatrafo iihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage kdiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

8. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

ALUSTAMIST  VOI TEENINDUSKESKUSEGA ~ UHENDUSE VOTMIST,

KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes astmelisele skaalale
amprites, sobib kasutatava elektroodi diameetri ja tutbiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sittinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Kollane Led signaallamp, mis naitab Glekuumenemiskaitse rakendumist Ule- voi
allpinge vai luhilhenduse korral, ei ole suttinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui ulekuumenemiskaitse on
rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator
funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge voi liiga madal, keevitusaparaat
seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole IUhiihendust: vastupidisel juhul eemaldage
viga.

- Et Uhendused elektrislisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on toesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on oige (Argoon 99.5%) ja ettenahtud koguses.
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Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabit informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Idzekliem un par ricibu kartibu
negadijuma iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana
un izmantos$ana”).

/N

- lzvairieties no tie§a kontakta ar metinasanas kontiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var bit bistams.

- Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinaSanas aparatam jabit izslegtam un atslégtam no barosanas tikla.

- Pirms degla nodiluSo detalu mainpas izslédziet metinaSanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

- Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdosanu.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistemas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienoS$anas
detalam.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un cauru]vadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- Neizmantojiet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet
§Ts vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka
tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu novaks$anaij; ir jaievada sistematiska
uzskaites sisttma metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana
ar to sastavu, koncentraciju un iztvaikosanas ilgumu.

- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaitd no saules stariem (ja tas
tiek izmantots).

POCLO®

- Nodrosiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dalas
un tuvuma eso$am iezemétam metala dalam.
Parasti to var nodrosinat izmantojot $im noliikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izolgjosus paliktnus vai paklajus.

- Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres uzstaditu
neaktinisku stiklu.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet adu ultravioletu
un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to
var izdarit ar neatstarojo$o ekranu vai aizlaidnpu palidzibu.

- Trok$na limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
troksna iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualas aizsardzibas lidzek]i.

SOOI IS

EMF
SAFE

- Metinasanas stravas plismas rezultata apkart metinasanas kontiram

veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko ieri¢u darbibai
(pieméram, Pace-maker, elpoSanas aparati, metala protézes utt.).

Sadu iericu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas noteikumi. Pieméram,
viniem jaaizliedz atrasties metinaSanas aparata lietoSanas zona.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzéetajam iekartam.
Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku lielumu

majsaimniecibas videé.

Operatoram  jalieto zemak noraditas samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus metinaSanas vadus péc iespéjas tuvak vienu otram.

- Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no

metinasanas kontura.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.

Nemetiniet, kamér jisu kermenis atrodas metinasanas kontira iekSpusé.

Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena pusé.

- Pievienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu pie metinamas detalas péc
iespéjas tuvak metinatai Suvei.

- Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka ari nesédiet un
neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

- Sekojiet tam, lai metinasanas kontira tuvuma nebitu feromagnétisko
priekSmetu.

- Minimalais attalums d= 20cm (Zim. O).

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriapnieciskiem
mérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobezotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju
norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
palidzét, ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO standarta “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
UzstadiSsana un izmanto$ana” nodalas 7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie
aizsarglidzekli.

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs zemes/
gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala drosa
platforma.

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz

vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam,
tuksgaitas spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, $1 vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Kvalificetajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai
pastav risks, kas palidzés izvéléties piemérotus aizsarglidzeklus saskana
ar standarta “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. daja: UzstadiSana un
izmantosana” 7.9. nodalas noradijumiem.

A CITI RISKI

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami
nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
atsaldésana).

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 IEVADS

Sis metinaSanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti
tas ir paredzéts TIG metinaSanai (AC/DC) ar HF vai LIFT loka aizdedzina$anu un
MMA metinaSanai izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

ST metinasanas aparata (INVERTORS) Tpasi raksturojumi, tadi ka augsts reguléSanas
atrums un precizitate nodrosina lielisku metinasanas kvalitati.

Pateicoties tam, ka primaras baro$anas lnijas ieeja tiek reguléta ar “invertora”
sisttmas palidzibu, tiek bdtiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas
izlldzinasanas pretestibas izméri, kas lauj izgatavot arkartigi kompaktu metinasanas
aparatu gan izméru, gan svara zina, savukart, tas uzlabo aparata manevréSanas
Spé&ju un transportéjamibu.

proceduras, lai

izmantot metinasanas aparatu
tdensvada cauruju

2.2 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA
- MMA metina8anas komplekts.

- TIG metinasanas komplekts.

- Argona balona adapteris.

- Spiediena reduktors.

- TIG deglis.
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- PasSaptumso$anas maska: ar fiksétu vai regul&jamu filtru.

- MetinaSanas stravas atgrieSanas vads ar masas spaili.

- Arrokam darbinama talvadibas pults ar 1 potenciometru.

- Arrokam darbinama talvadibas pults ar 2 potenciometriem.

- Ar kajam darbinama talvadibas pults.

- Gazes savienotajuzmava un gazes caurule pieslégSanai pie balona ar argonu.

3. TEHNISKIE DATI
3.1 PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnttes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Zim. A
1- Korpusa aizsardzibas pakape.
2- Simbols, kas apzimé baros$anas Inijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;
3- Simbols S: nozZimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu
elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).
4- Simbols, kas apzimé paredzéto metinaSanas proceddru.
5- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$é&jo struktaru.
6- EIROPAS norma, kurad ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu dro$ibu un
razoSanu saistitie jautajumi.
7- MetinaSanas apardta sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves daju pasdti$anai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
8- Metinasanas kontdra radtaji:
- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums.
- 1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metina$anas aparéts var
émifst metinasanas laika.
X : Atskaite par emitétsp&ju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét
atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos balstoties
uz 10 minudu gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba minates, 4 partraukuma
minadtes; un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas reZzima raditaji (aprékinati 40°C apkartgjas
vides temperatdrai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba
(metindSanas aparats parslédzas “stand-by” rezima ldz bridim, kamér ta
temperatlra nepazeminasies [1dz pielaujamajai robezai).
- AIV-AIV : Norada uz iesp&jamo stravas mainiSanas intervalu (no minimuma
[Tdz maksimumam) dotajam loka spriegumam.
9- BaroSanas ITnijas tehniskie dati:
- U, : MetinaSanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama
novirze £+10%):
= | ax - Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.
- |« : Efektiva baroSanas strava.
10- == : BaroSanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas drosinataju
raditaji.
11- Ar dro$ibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas droSibas prasibas loka metinasanai”.
Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai,
lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metinadSanas aparata esoSas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS:  sk. tabulu 1 (TAB.1)

- DEGLIS: sk. tabulu 2 (TAB.2)
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB.1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS

4.1 BLOKSHEMA

MetinaSanas aparats sastav no spékmoduliem, kuri uzmontéti uz drukatajam platem
ta, lai nodrosinatu maksimalo droSumu un samazinatu nepiecieSamu tehnisko apkopi.
ST metinadSanas aparata darbibu vada mikroprocesors, kas lauj iestatit vairakus
parametru vértibas, lai nodro$inatu optimalu metindSanu jebkuros apstaklos un
jebkuram materialam. Tomeér, lai aparata raksturojumus izmantotu pilna méra, ir jazina
ta ekspluatacijas iespéjas.

(ZIM. B)
1- Vienfazes barosanas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un [idzinasanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un draiveri; parveido izlidzinatu lnijas
spriegumu augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkariba no
nepiecieS§amas metinasanas stravas/sprieguma.

3- Augstfrekvences transformators: primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla
parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielagoSanai loka
metinaSanai nepiecieSamam veértibam, ka arT metinaSanas kontdra galvaniskai
izoléSanai no baroSanas linijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinasanas indukcijas spoli: parveido no
sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava
ar arkartigi zemu pulsaciju.

5- Tranzistoru parslédzéjtilts un generatori; parveido sekundaras izejas stravu
no I1dzstravas uz mainstravu TIG mainstravas metinasanai.

6- Vadibas un regulésanas elektronika; momentani parbauda metinaSanas
stravas vértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; generé IGBT
generatoru vadibas signalus, kuri tiek izmantoti regulé$anai.

7- Logiskais mezgls metinasanas aparata darbibas kontroléSanai: regulé
metinasanas ciklus, vada pievadus, seko droSibas sistému darbibai.

8- Parametru un darbibas reZimu atteéloSanas un regulésanas panelis.

9- HF aizdedzes generators.

10- EV aizsarggazes elektrovarsts.

11- Metinasanas aparata dzeséSanas ventilators.

12- Attala regulésana.

4.2 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
4.2.1 Aizmuguréjais panelis (ZIM. C)
1- Baro$anas vads 2P + (zemé&jums). _
2- Galvenais slédzis O/IZSLEGTS - I/IESLEGTS.
3- Savienotajuzmava gazes caurules pievieno$anai (balona spiediena reduktors
metinaSanas aparats).
4- Talvadibas pulSu savienotajdetala:
Ar atbilstoSas 14-izvadu savienotajdetalas palidzibu, kas atrodas metinasanas
aparata mugurpusé, pie ta var pieslégt dazada tipa talvadibas pultis. Visas ierices
tiek automatiski atpazitas un ar to palidzibu var regulét $adus parametrus:
- Talvadibas pults ar vienu potenciometru:
griezot potenciometra rokturi tiek mainita pamatstrdva no minimuma Iidz
absoldtajam maksimumam. Pamatstravas reguléSanu var veikt tikai no
talvadibas pults.
Ar kdjam darbinama talvadibas pults:
stravas vertibu nosaka pedala izvietojums (no minimuma Ilidz maksimumam,
kas atbilst galvenaja potenciometra uzstaditajai vértibai). 2-TAKTU TIG rezima
nospiezot pedali tiek nosutita komanda iedarbinat masinu, to var izmantot

degla pogas vieta.

Talvadibas pults ar diviem potenciometriem:

pirmais potenciometrs regulé pamatstravu. Otrais potenciometrs regulé kadu
citu parametru, atbilstoSi ieslégtajam metindSanas rezimam. Pagriezot $o
potenciometru, tiks attélots parametrs, kur$ tiek mainits (to vairs nevar regulét
ar panela roktura palidzibu). Otra potenciometra funkcija ir $ada: ARC FORCE,
ja ir ieslégts MMA rezims, un BEIGU LIKNE, ja ir ieslégts TIG rezims.

4.2.2 Aizmuguréjais panelis (ZIM. D)

1- Darba rezima parslédzéji:
(mma |

TIG-2T

(TG-47)

TIG/MMA reZzima parslédzéjs:
Darba rezims: TIG 2 TAKTU, TIG 4 TAKTU un MMA rezims.

—
DC-HF
DC-LIFT

LAGHF_) TIG rezima parslédzéjs:

Darba rezims: Lidzstravas TIG ar HF loka aizdedzi, lidzstravas TIG

ar LIFT loka dabd$anu, mainstravas TIG.

2- Gaismas diodes, kas norada uz iestatitajiem metinasanas parametriem.
Gaismas diode deg nepartraukti: pirma funkcija (melns lauks);

Gaismas diode mirgo: otra funkcija (dzeltens lauks).

3- Burtciparu displejs.

4- Zala gaismas diode, kas norada uz izejas spriegumu.

5- Dzeltena gaismas diode: parasti ta ir izslégta, kad ta ieslédzas, tas nozimé, ka
metinaSanas aparats ir blokéts vienas no sekojo$as aizsargierices iedarbo$anas
rezultata:

- Termiska aizsardziba: metinaSanas aparata iek$&ja dala ir sasniegta parak liela
temperatlra. MetinaSanas aparats paliek ieslégts, bet tas negenerés stravu,
kamér temperatdra nek|Gs normala. Darbibas atsak$ana notiek automatiski.
Linijas parsprieguma un sprieguma iztrokuma aizsargierice: ta bloké
metinaSanas aparatu, ja linijas spriegums ir parak augsts (lielaks par 264V,
mainstrava) vai parak zems (mazaks par 190V, mainstrava).

Aizsardziba pret Tssavienojumu: ja Tssavienojums ilgst vairak par 1,5 sekundi

(elektroda pielip§ana), metinaSanas aparats tiek blokéts.

Darbibas atsakSana notiek automatiski.

Uz displeja var paradtties 8adi zinojumi:

”"AL. 1”: galvena baroSanas avota klome: baroSanas spriegums ir arpus

pielaujama diapazona +/- 15% attieciba pret plaksnité noradito vértibu.

UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto maksimalo sprieguma robezu,

ierice tiek nopietni bojata.

”AL. 2” metinaSanas aparata parkarséSanas dé| ieslédzas viens no droSibas

termostatiem.

6- Poga ar kodétaju metinasanas parametru izvélei.

Lauj izveléeties vienu no pieejamiem parametriem atbilsto$i metinaSanas reZimam

un stravai, kura ir noradita ar vienu no gaismas diodém (2).

1. gaismas diode %

Pirma funkcija:

Arc Force

MMA rezima lauj regulét dinamisko stravas parslodzi "Arc Force” (reguléSana
0-100%) ar izvélétas metinaSanas stravas procentuala pieauguma attélosanu
uz displeja. ST reguléSana uzlabo metinaSanas laidenumu un noveérs elektroda
pielipSanu pie detalas.

Gazes priekSpadeve

TIG rezima |auj regulét gazes priekSpadeves ilgumu sekundés.

Otra funkcija: . .

ELEKTRODA PRIEKSSILDISANA

TIG AC rezima atbilst stravas vértibas un volframa elektroda prieks$sildisanas
laika reizindjumam loka aizdedzinasanas bridr.

W\

2. gaismas diode
Pirma funkcija:
SAKUMA STRAVA
4 posmu TIG rezima |auj regulét sakuma stravu, kura tiek saglabata visu laiku,
kameér ir nospiesta degla poga.

Otra funkcija:

BI-LEVEL

4 posmu TIG rezima ieslédz BI-LEVEL funkciju, kas lauj regulét otro stravas
[Tmeni, laujot manuali izvéléties (izmantojot metinaSanas laika degla pogu) divus
dazadus stravas limenus: I, un |.. Pamatstravas limenis |, atbilst iestatitajai
metinaSanas stravai, savukart, |, fimeni var izmaintt ar kodz‘téja palidzibu no
minimalas stravas vértibas Iidz pamatstravas Ilimenim.

Lai atslegtu funkciju BI-LEVEL, pagrieziet kodétaju pretéji pulkstenraditaja
virzienam Iidz uz displeja paradas zinojums "OFF” (izslégts).

e
)

g

3. gaismas diode I

Pirma funkcija:

Pamatstrava

Lidzstravas TIG un MMA rezima |auj regulét metinaSanas stravas vidéjo vértibu.
Mainstravas TIG reZzima lauj regulét metinaSanas stravas efektivo vértibu.

Otra funkcija:

Mainstravas/lidzstravas TIG rezima iesléedz IMPULSU darba reZimu un lauj
regulét otra limena stravu |, kuru metinasanas laika var parslégt uz pamatstravas
[Tmeni |,,.

Stravas vértibu I, var mainTt no minimalas vértibas lidz metinasanas pamatstravas
veértibai |, .

Lai atsléétu IMPULSU darba rezimu, pagrieziet kodétaju pretéji pulkstenraditaja
virzienam Iidz uz displeja paradas zinojums "OFF” (izslégts).

-101-



4. gaismas diode ngu‘

Pirma funkcija:

BEIGU LIKNE

Mainstravas/lidzstravas TIG rezima lauj regulét metinaSanas stravas BEIGU
LIKNI péc degla pogas atlaiSanas; §T rimSanas lkne |auj izvairities no krateru
veido$anas metinasanas beigas un stravas samazinasanas laika Jauj uzpildit Suvi
ar lodalvu.

Otra funkcija:

FREKVENCE

Mainstravas/lidzstravas IMPULSU TIG (I
iestattt impulsu frekvenci.

Mainstravas TIG rezima |auj regulét mainstravas frekvenci, ja ir izslégts impulsu
reZims (1, ="OFF”).

78

, hav vienada ar "OFF”) rezima lauj

5. gaismas diode i‘fr
Pirma funkcija:
PAPILDUS GAZES PADEVE
Mainstravas/lidzstravas TIG rezZima |auj regulét gazes papildus padeves ilgumu
sekundés.
Otra funkcija:
LIDZSVARS ~ .
Mainstravas/lidzstravas TIG rezima lauj regulét LIDZSVARA veértibu. Sis
parametrs norada attiecibu (procentualaja izteiksmé) starp laiku, kuru strava
atrodas aug$gja limeni 1, un kopé&jo impulsa periodu. Turklat AC/DC modeliem
TIG AC rezima (ar izslégtu pulsaciju) Sis parametrs raksturo pozitivas stravas
ilguma laika un negativas stravas ilguma attiecibu: ja parametra vértiba ir
pozitiva, tiek nodroSinata lielaka sildiSana un penetracija detala, ja parametra
vértiba ir negativa, tiek nodrosinata augstaka virsmas tiriba un lielaka elektroda
sildiSana, savukart, ja parametra vértiba ir nulle, tas nozime, ka negativas stravas
un pozitivas stravas pusperiodi mainstravas frekvences perioda ir [tdzsvaroti.
(TAB. 5).

7- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metina$anas vada pieslégSanai.

8- Savienotajs degla pogas pieslégsanai.

9- Savienotajuzmava TIG degla gazes caurules pieslégSanai.

10- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinaSanas vada pieslég$anai.

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. .
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet metindSanas aparatu no iepakojuma, samontgjiet iepakojuma esosas
atseviskas dalas.

5.1.1 Atpakalgaitas vada-turétaja montaza (ZIM. E)
5.1.2 Metina$anas vada-elektrodu turétija montaza (ZIM. F) (MMA)

5.1.3 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI

Visu $aja rokasgramata aprakstito metinaSanas aparatu pacel$anai ir jaizmanto
rokturis vai komplektacija esosa siksna, ja ta ir paredzéta dotajam modelim (noradijumi
tas uzstadisanai ir attéloti ziméjuma ZIM. F1).

5.2 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebdtu $kérs|u
blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplddes caurumam (piespiedcirkulacija tiek
nodro$inata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka
netiek iestktas elektribu vadosie putekli, korodgjosi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas
var bt |oti bistami.

5.3 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléeguma veik$anas parbaudiet, vai dati uz metina$anas
aparata plaksnites atbilst uzstadiS8anas vietd pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

- MetindSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie taddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

- Tips A( ) vienfazes masinam;

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinaSanas aparatu
tiek rekomendéts pieslégt pie tddam baroSanas tikla savienoSanas vietam, kuru
impedance ir mazaka par Zmax = 0.227ohm (1~)).

- MetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot metinasanas aparatu pie nerlpnieciska baro$anas tikla, montétaja vai
lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieSamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.3.1 Rozete un kontaktdak$a

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z (1~)), ar atbilstoSajiem
raditajiem un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un ar droSinataju vai
automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstoSajam iezeméSanas pieslégam jabat
pieslégtam pie baro$anas Iinijas zemé&juma vada (dzelteni-za|$). Tabula (TAB.1) ir
noraditas paléninatas darbibas dro$inataju rekomendéjamas vértibas Ampéros, kuras
ir izvéletas saskana ar metinaSanas aparata emitétu maksimalo nominalo stravu un
baro$anas tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana biitiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistéemas (klase 1) efektivitati, lidz ar

ko biitiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

5.4 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

_A UZMANIBU! PIRMS__ SEKOJOSO _ SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metindSanas vadu Skérsgriezuma rekomendéjamas
vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas masinas emitétu maksimalo
stravu.

5.4.1 TIG metinasana

Degla pieslegsana

- levietot stravu vado$o vadu atbilsto$aja atrdarbigaja spailé (-). Pievienot tris polu
savienotaju (degla poga) atbilsto$aja ligzda. Pievienot gazes cauruli atbilstosSajai
savienotajuzmavai.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iespéjams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Savienojums ar gazes balonu

- Pieskraveéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, izmantojot atbilstoSu
reduktoru, kas tiek piegadats ka papildierice.

- Pievienojiet gazes ieejas cauruli, kas nak reduktora, un piestipriniet to ar
komplektacija esoSo apskavu.

- Palaidiet valigak spiediena reduktora regulé$anas gredzenu pirms balona varsta
atvérSanas.

- Atveriet balonu un noregulgjiet gazes plismu (litri minaté) atbilstosi aptuveniem
ekspluatacijas datiem, sk. tabulu (TAB. 4); nepiecieSamibas gadijuma, gazes
pldsmu var noregulét metinaSanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu.
Parbaudiet caurulu un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeigSanas vienmér aizveriet gazes balona varstu.

5.4.2 MMA metinasana

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot

elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda sléptas dalas

blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir

novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iesp&jams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskrivéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas atras savienoSanas
ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma
Sie savienojumi parkarst, paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to
efektivitate.

- Izmantojiet péc iespé&jas Tsakus metinaSanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas sastavdala,
lai aizvietotu metinaSanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas
rezultata metinaSanas kvalitate var k|at nepiepnemami zema.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 TIG METINASANA

TIG metina$ana ir metinaSanas metode, kas izmanto elektriska loka generétu siltumu,
kas tiek aizdedzinats un saglabats starp nekustoSu (volframa) elektrodu un metinamo
detalu. Volframa elektrods ir izvietots degll, kas paredzéts metinaSanas stravas
vadisanai, elektroda un metinaSanas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidésanas
ar inertas gazes plismas palidzibu (parasti tiek izmantots argons: Ar 99.5%), kas iziet
no keramiskas sprauslas (ZIM. G).

Lai sasniegtu labus metinaSanas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo diametru
un pareizo stravas veértibu, sk. tabulu (TAB. 4).

Normals elektroda izvirzijums no keramiskas sprauslas ir 2-3mm un tas var sasniegt
8mm, veicot metinaSanu zem lenka.

MetinaSana notiek pateicoties savienotdjdetalas apmalu kauséSanai. AtbilstoSi
sagatavotajam maza biezuma detalam (Iidz apméram 1 mm) nav vajadziga lode (ZIM.
H

Lielaka biezuma detalam ir nepiecieSamas stieples ar tadu paSu sastavu ka bazes
materialam un ar piemérotu diametru, ka ar1 ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ZIM.
1). Lai sasniegtu labu metina$anas rezultatu ir janodrosina, lai metinamas detalas batu

6.1.1 HF un LIFT loka aizdedzinasana

HF loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinaSanas laika volframa elektrods nepieskaras metinamai
detalai, aizdedzind$ana notiek pateicoties augstfrekvences ierices Jenerétai
dzirkstelei.

Pateicoties $adai aizdedzinaSanas metodei metinaSanas vanna nenonak volframa
piemaisijumi, ka ari elektrods netiek bojats un jebkada metinaSanas pozicija tiek
nodros$inata vienkarsa aizdedzinasana.

Darba procedira:

Nospiest degla pogu un pietuvinat pie detalas elektroda galu (2 - 3 mm), uzgaidiet kad
augstfrekvences ierice HF aizdedzinas loku un, kamér loks ir aizdedzinats, izveidojiet
uz detalas kauséjuma vannu un turpiniet metinat gar savienojumam.

Gadijuma, ja loka aizdedzina$anas laikad rodas gratibas, neskatoties uz to, ka tika
parbaudita gazes klatbdtne un ir redzamas HF augstfrekvences izlades, neturpiniet
veikt So proceddru, lai nepaklautu elektrodu HF augstfrekvences izlaZzu iedarbibai,
un parbaudiet elektroda gala virsmas integritati un formu, nepiecieSamibas gadijuma
apstradajot to uz abrazivas ripas. Cikla beigas strava pazid saskana ar uzstadito
rim$anas Ikni.

LIFT loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinaSanas notiek attalinot volframa elektrodu no metinamas
detalas. Sads aizdedzina$anas veids |auj samazinat elektrisko izstarojumu radttos
traucéjumus un samazina Iidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda
nodilumu.

Darba procedira:

Pieslejiet elektroda galu pie detalas un viegli piespiediet. Nospiediet lTdz galam degla
pogu un paceliet elektrodu uz 2-3mm augstumu péc nelielas aizkaves, rezultata tiks
aizdedzinats loks. Sakuma metinaSanas aparats emité IBASE stravu, péc briza tiek
emitéta uzstadita metindSanas strava. Cikla beigas strava pazid saskana ar uzstadito
rim$anas Ikni.

6.1.2 Lidzstravas TIG DC metinasana
TIG DC Iidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta
oglekla térauda tipiem, k& arT smagajiem metaliem, varam, nikelim, titnam un to
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sakauséjumiem.

TIG DC hdzstravas metinaSanas laika, kad elektrods ir pievienots pie negativa pola
(-), parasti tiek izmantots elektrods ar 2% torija (sarkana svitra) vai elektrods ar 2%
cérija (peleka svitra). _
Volframa elektrods ir aksiali jauzasina ar abrazivas ripas palidzibu, skatiet ZIM. L,
nodroSinot, lai tas gals batu pilnigi koncentrisks, lai izvairitos no loka novirzes. Ir
svarigi slipét elektrodu gareniski ta virsmai. ST operacija ir periodiski jaatkarto, tas
biezums ir atkarigs no lietoSanas veida un no elektroda nodiluma, ka art ta javeic, kad
elektrods klUst netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods tika nepareizi izmantots.
TIG DC rezima ir iespéjama funkcioné$ana 2 posmu (2T) vai 4 posmu (4T) reZima.

6.1.3 Mainstravas TIG AC metinasana

Sis metinasanas tips lauj metinat tadus metalus ka aluminijs un magnézijs, uz kuru
virsmam izveidojas aizsargajoss un izol&joss oksids. Invertéjot metinasanas stravas
polaritati tiek panakta oksida virsgja slana "plisana”, pateicoties mehanismam, ko
sauc par “jonu smilSstrikloSanu”. Volframa elektroda spriegums pamiSus ir pozitivs
(EP) un negativs (EN). EP posma gaita oksids tiek nonemts no virsmas ("tiri$ana”
vai "kodinasana”), laujot izveidot vannu. EN posma gaitd notiek maksimala siltuma
pieplide detalai, kas lauj metinat. Ir iespéjams maintt AC mainstravas rezima
lTdzsvaru, kas lauj samazinat EP stravas laiku I[dz minimumam, nodro$inot atraku
metinaSanu.

Lielakas Iidzsvara veértibas nodroSina atraku metinaSanu, lielaku penetraciju,
koncentrétaku loku, 8Saurdku metindSanas vannu un ierobeZotu elektroda
uzsildiSanu. Mazakas veértibas nodroSina tiraku detalu. Parak zemas Iidzsvara
vértibas izmantoSana izraisa loka un dezoksidétas dalas paplasinasanos, elektroda
parkarsés$anu ar turpmaku sféras izveido$anos uz ta gala, kas sarezdi aizdedzi un
saboja loka vérsumu. Parak augstas lidzsvara vértibas izmanto$ana izraisa "netiru”
metinaSanas vannu ar tumsiem piemaisijumiem.

Tabula (TAB. 5) ir rezumétas AC mainstravas metinasanas parametru mainiSanas
sekas.

TIG AC rezima ir iespéjama funkcioné$ana 2 posmu (2T) vai 4 posmu (4T) reZzima.
Turklat, ir jaievéro noradijumi, kuri attiecas uz metinaSanas metodi.

Tabula (TAB. 4) ir noraditi aptuveni dati aluminija metinaSanai; piemérotakais
elektrods ir tira volframa elektrods (zala svitra).

6.1.4 Darba procediira

- Noregulgjiet metinaSanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura palidzibu;
nepiecieSamibas gadijuma metindSanas laikd noreguléjiet realu nepiecieSamu
siltuma piepladi.

- Nospiediet degla pogu, lai parbauditu, vai gaze pareizi izplist no degla;
nepiecieSamibas gadijuma kalibréjiet GAZES PRIEKSPADEVES (PRE GAS) un
PAPILDUS GAZES PADEVES (POST GAS) ilgumu: Sie ilgumi tiek reguléti atbilstosi
darba apstakliem; it Tpasi, papildus gazes padevei jabat tadai, lai péc metinasanas
lautu elektrodam un vannai atdzist bez nonak3anas saskaré ar atmosféru
(oksidéSana un piesarnosana).

TIG rezims ar 2T secibu:

- Nospiediet lidz galam degla pogu (P.T.), aizdedziniet loku un saglabajiet 2-3mm
distanci l1dz detalai.

- Lai partrauktu metinaSanu, atlaidiet degla pogu, rezultata stravas padeve tiks
pakapeniski samazinata Iidz nulles vértibai (ja ir ieslégta BEIGU LIKNES funkcija),
vai loks tiks nekavéjoties izslégts un tiks uzsakta papildus gazes padeve.

TIG rezims ar 4T secibu:

- Péc pirmas pogas nospiesanas tiek aizdedzinats loks ar |, stravu. Atlaizot pogu
strava palielinds I1dz metindSanas stravai; ST vértiba saglabajas arl péc pogas
atlaiSanas. Péc atkartotas pogas nospiesanas strava samazinas saskana ar BEIGU
LIKNES funkciju lidz | . stravai. ST strava saglabajas idz pogas atlaisanai, kas
izbeidz metinasanas CIklu un uzsak PAPILDUS GAZES padeves fazi. Ja poga
tiek atlaista BEIGU LIKNES funkcijas laikd, metinaSanas cikls tiek nekavéjoties
partraukts un sakas PAPILDUS GAZES padeves faze.

TIG rezims ar 4T secibu un BI-LEVEL:

- Péc pirmas pogas nospiesanas tiek aizdedzinats loks ar |, stravu. Atlaizot pogu
strava palielinds I1dz metindSanas stravai; 1 vértiba saglabajas arl péc pogas
atlaiSanas. Péc katras nakoSas pogas nospieSanas (aizkavei starp nospieSanu un
atlaiSanu jabat nelielai), strava parslédzas starp iestatito parametra BI-LEVEL I,
vertibu un pamatstravas |, vertibu. N
Nospiezot un turot pogu ilgaku laiku strava samazinas Iidz | . stravai. ST
strava saglabajas Iidz pogas atlaiSanai, kas izbeidz metinaSanas ciklu un_uzsak
PAPILDUS GAZES padeves fazi (ZIM. M). Ja poga tiek atlaista BEIGU LIKNES
funkcijas laika, metinasanas cikls tiek nekavéjoties partraukts un sakas PAPILDUS
GAZES padeves faze.

6.2 MMA METINASANA

- Ir obligati jaievero elektrodu raZotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati
un optimalu metindSanas stravu (parasti Sos noradijumus var atrast uz elektrodu
iepakojuma).

- MetinadSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no
savienojuma tipa, kurs$ ir jaizpilda; zemak ir informacija par izmantojamo stravu
dazada diametra elektrodiem:

Metinasanas strava (A)
@ Elektroda (mm) -
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un metinasanai virs metinatajam
izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas
stravas intensitates, bet arT no citiem metinasanas parametriem, tadiem ka loka
garums, metinaSanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate
(elektrodus nedrikst glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilsto$ajos iepakojumos vai
konteineros).

- MetinaSanas raksturojumi ir atkarigi_ari no metinasanas aparata ARC-FORCE
vértibas (dinamisks darba rezims). So parametru var uzstadit no pults vai no
talvadibas pults ar 2 potenciometriem.

- Nemiet véra, ka uzstadot ARC-FORCE parametra augstas vértibas tiek panakta
lielaka penetracija un tas lauj metinat jebkura pozicija, parasti izmantojot baziskos
elektrodus, savukart, ARC-FORCE zemas vértibas dod mikstaku loku, tas neveido
$lakatas, kuras ir raksturigas rutila elektrodiem.

Turklat, metindSanas aparats ir aprikots ar HOT START un ANTI STICK iericém,
kuras nodroSina vieglu loka aizdedzi un aizsardzibu pret elektroda pielipSanu pie
detalas.

6.2.1 Darba procediira ~

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jas
vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var dabat loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekSmetu; pastav risks, ka
segums var sabojaties, I1dz ar ko bs grati dabat loku.

- Péc loka dabdsanas cen3aties turét elektrodu noteikta attaluma no konstrukcijas,
kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metina$anas laika méginiet
saglabat So distanci nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas kustibas
pusi jabat vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta
kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet
elektrodu no kaus&juma vannas, lai partrauktu loku (METINATAS SUVES IZSKATS
-ZIM. N).

7. TEHNISKA APKOPE

_A UZMANIBU!  PIRMS_ TEHNISKAS APKOPES  VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TiKLA.

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

7.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, I1dz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Labi savienojiet elektroda turétaju un kalibrétu gazes smidzinataju ar elektrodu,
kura diametrs tika izvélets ta, lai izvairltos no parkarséjuma, gazes sliktas
izsmidzinasanas, kas var k|Gt par iemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmanto$anas reizes parbaudiet degla uzgala detalu nodiluma pakapi
un montazas pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE o
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS
UN TUVOSANOS_IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS
APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iek$éjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegiut smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esoSajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metindSanas aparata iek$éjo dalu un nofiriet uz
elektroniskajam platém esoSos puteklus ar |oti mikstas birstes un piemérotu

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskraveti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata panelus atpakal un pieskraveéjiet lldz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atvérta stavokir.

Péc tehniskds apkopes vai remonta veikS§8anas pievienojiet savienojumus un
kabelus, ka tie bija sakotngji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar
kustigajam dalam vai dalam, kuru temperatdra var batiski palielinaties. Piestipriniet
visus vadus ar savilcgjiem, ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra
zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un skrives.

8. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA ~

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS

PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS

APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu palidzibu noreguléta
metinaSanas strava atbilst izmantojama elektroda diametram un tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir baro$anas Iinija (vadi, rozete un/vai kontaktdak$a, droSinataji
utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir iedarbojusies
termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrdkuma vai kédes Tssléeguma
del.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspé&ju; gadijuma, ja
ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisTs,
parbaudiet ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet lnijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad
metinaSanas aparats paliks blokéta stavokir.

- Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir isslégums, tad
novérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai metina8anas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it Tpasi, ka
stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp
tam nav izoléjoSo materialu (pieméram, krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99.5% Argons), un ka ta tiek
izmantota pareiza daudzuma.
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. TEXHUYECKN OAHHU
3.1 TABEJIA C OAHHU
3.2 APYT TEXHUYECKU OAHHW.

4. ONNCAHME HA ENEKTPOXEHA
4.1 BJTOK = CXEMA ..ottt e 104
4.2 YPEOW 3A KOHTPOI, PEMYNNPAHE M CBbP3BAHE

4.2.1 3ageH naHen (®U. C)
4.2.2 MNMpepeH nanen (PUM. D)....

. MUHCTANUPAHE

5.1 NUHCTAJNTMPAHE
5.1.1 CbeauHaBaHe Ha n3xogeH kaben - wunka (Pur. E)
5.1.2 CbeauHaBaHe Ha 3aBapbyHus kaben - pbkoxBaTka

3a enektpogu (dur. F) (MMA)

5.1.3 HAYMHW 3A NOBOUTAHE HA ENEKTPOXEHA

5.2 MECTOMNONOXEHWE HA ENEKTPOXEHA

5.3 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.3.1 Bunka v KOHTaKT 3a BKIoYBaHe

5.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA.
5.4.1 3aBapsaBaHe BUI (TIG) .......cccc..e.

5.4.2 3aBapsiBaHe MMA

(3]

6. 3BABAPSIBAHE: ONMUCAHUE HA NPOLIEAYPATA
6.1 TIG (BUIN) BABAPABAHE
6.1.1 3anansaxe HF n LIFT

6.1.2 3aBapsiBaHe BUI(TIG) DC

6.1.3 3aBapsiBaHe BUT(TIG) AC

6.1.4 Mpoueaypa

6.2 3BABAPABAHE MMA

7. NOAOPBXKA
7.1 OBMKHOBEHHA NOAAPBXKA
7.1.1 NOOAPBXKA HA FTOPENKATA

7.2 NBBBHPEOHA MOAAPBX KA. ...

8. OTKPUBAHE HA NOBPEOM ...........

WHBEPTOPHMU ENEKTPOXEHU 3A BUI (TIG) U MMA 3ABAPSIBAHE,
NPEAHA3HAYEHU 3A MPOMULLNEHA U NIPO®PECUOHAINHA YNOTPEBA
3abenexka: B Tekcta, koWTo cneaBa, Wwe 6bAe u3NON3BaH TepMUHA
“eneKkTpoxeH”.

1. OBLLU NPABUNA 3A BE3OMNMACHOCT NPU AbIroBO 3ABAPABAHE.
EnekTpoxeHUCTBLT TpsibBa Aa 6bAe AocTaTb4yHO OocBeAOMeH 3a Ge3onacHarta
ynotpeba Ha enekTpoxeHa W WHMOPMMpaH 3a eBEHTyallHUTe pPUCKOBe,
CBbp3aHU C MeToAUTE Ha ALIOBO 3aBapsiBaHe, KakTo M CbC CbOTBETHUTE MEPKU
3a 6e3onacHOCT U AeNCTBME B KPUTUYHU CUTYyaLIUN.

(MpunaranTe cbuo Taka HopMa “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a ALroBo 3aBapsiBaHe.
Yact 9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”).

/N

- U3bareaiTe AMpeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapb4HaTa CUCTEMA; HarnpexeHWeTo
npu npaseH xofA, Cb34aBaHO OT reHepaTopa, MoXe Aa 6bAe onacHoO NP HAKOU
obcTosATencraea.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HWUTe Kabenu, onepauuuTe 3a KOHTPOM U PEMOHT,
TpsAAbBa Aa ce U3BbLPLUBAT CaMOo NMPU U3raceH U U3KIMKYeH OT eneKkTpuyeckara
Mpexa eneKkTPOXeH.

- WU3sraceTte enekTpoxeHa U ro uskmnwoyeTe oT 3axpaHBalwjaTa Mpexa, npeau aAa
CMeHuTe 3axabeHun YacTu BbpXy ropenkara.

- Enektpuyeckata wuHcTanauus TpsA6Ba Aa 6bAe HanpaBeHa CbrnacHo
AeACTBalLMTe HOPMM U AeNCTBallMTe 3aKOHM 3a npeAnasBaHe OT TPYAOBU
3110MNOoNyKM.

- EnekTpoxeHbT TpsibBa Aa GbAe CBbp3aH CbC 3axpaHBaljaTa eneKkTpuyecka
cucTema c HyrneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- MNpoBepeTe, Aanu KOHTaKTbLT 3a eNIEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € NpaBUITHO
3a3eMeH.

- [la He ce M3non3Ba eNneKkTpoXeHa BbB BraXxHa N MOKpa cpefia u noBpemMe Ha
AbXA.

- [a He ce nsnonssar kabenu c noBpeAeHa usonauus UnNu pasxnabeHn BPbL3KU.

Ve W/

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWiHepu, cbAoBe unu Tpb6onpoBoaAn, KOUTO
CbAbpPXaT UK ca CbAbPXKaNyM 3ananuMy TEYHU UK ra3006pa3HM BellecTBa.

- [a ce n3bsarea pa6oTa ¢ MaTepuanu, NOYUCTEHU C Pa3TBOPUTENMU, ChAbPXKALLU
Xriop unu pa6ora B 6nM1M30cT A0 cOMeHaTUTe BellecTBa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAOBe Moy HansraHe.

- [a ce noctaBAT Aaney OoT paGoOTHOTO MSCTO, BCAKaKBM JIECHO 3ananvmu
npeameTu (Hanpumep: AbPBO, XapTUA, Napuanu u ap.).

- [la ce noacurypu noaxoAsiio NpPoOBETPEHME WNM BEeHTUNauus, KOUTO
[Aa no3BonsBaT OTBEXOAHETO Ha MnyweuuTe, W3NM3awWwy oOT pgbrara.
MNpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa crnopej CbCTaBa Ha Nnylueka, KOHLEHTpauusTa u
npecTos B TakaBa cpepna.

- OpbxTe 6yTUNKaTa Aaney or U3TOYHMULM Ha TOMJIMHA M CITBbHYEBU NTbYM (aKo
ce 3nonssar TakuBa).

0LO®

- [la ce HanpaBu noaxoAsilia M3onauus OT eneKkTPUYecTBOTO, crnopen BuAa
Ha enekTpoAa, o6paboTBaHMA [AeTaWn U eBeHTyarlHUTe MeTarlHM 4acTu
nocTaBeHU B 6GNIM30CT A0 paGoOTHOTO MACTO, Ha 3emsATa.

ToBa HOpMasiHO ce NocTUra Ypes 3alWMUTHUTE 3aBapb4YHU PbKaBULIA, OOYBKH,
3aBapbyeH LeM M Macka U npegHa3sHa4YeHoOTO 3a Ta3u Liesyl O6NeKso, KakTo
nbTeKa UMY M30NMaLMOHHO KUNMMYe.

- BuHarn ga ce npeanasBaTt ouuTe Ype3 cneumanHuTe 3aTbMHEHU CTbKNA,

MOHTUPaHU BbpXy 3aBapbYHUTE MacCK/ UIK LLUNIeMOBe.
[a ce n3nonssa M CbOTBETHOTO He3ananumo o6seKno, KOeTo Bb3NpPenATcTBa
M NPAKOTO M3MaraHe Ha KoXaTa Ha ynTpaBUONeTOBUTE U UHhpayepBeHUTE
N'b4U, KOUTO Ce norly4yaBar oT Abrarta. lpeanasHu mepku TpAGBa Aa ce B3emaTt
M 3a nuMua, KOUTO ce Hamupar B 6nM3oCT A0 Abrara, ToBa cTaBa Ype3 eKpaHu
WU HeoTpassiBalLy 3aBecHu.

- HuBo Ha wyma: Ako nopaan oco6eHO MHTEH3MBHU 3aBapb4yHU onepauuu ce
yCTaHOBM eXefiHeBHO HUBO Ha NIMYHO U3naraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-
ronsimo ot 85 db(A), ynoTpe6ara Ha CbOTBETHUTE NTUYHU Npeana3Hu cpeacTBa
€ 3aAbIKUTeNHa.

()

HOOAEOH®

- MpemuHaBaHeTO Ha3aBapb4eH TOKNpPeAVM3BUKBa NOsiBaTa Ha eNleKTPOMarHUTHU
nonerta (EMF), kouto ca nokanuaupaHu oKono 3aBapb4HaTa cucTema.
EnekTpomMarHMTHMTe nomneta MoraT Aa B3aUMOAENCTBAT C HAKOU MeAULMHCKU
anapaTtypu (Hanp. neMic-MeMKbpu, pecnupaTtopy, MeTanHu NpoTe3u u T.H.).
TpaGBa pa ce B3eMaT HYXHWTE NMpeAnasHN MepKM 3a NnputexaTenute Ha Takusa
anapartu. Hanpumep pa ce 3abpaHu [OCTBNBT 4O 30HATA, KbAETO Ce M3nonssa
3aBapbYHUAT anapar.
To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapsi Ha W3WCKBaHMATa Ha TeXHU4YeCKUTe
CcTaHOapTH 3a NPOAYKT, KOUTO Ce U3MNOoN3Ba eAMHCTBEHO B NPOMMULLIIEHA cpeaa U
¢ npocecnoHanHu uenu. He ce rapaHTupa cboTBeTCTBUE C OCHOBHUTE O6a3oBU
rpaHMUM Ha eKCro3uuMsi Ha Xopa Ha eneKTPOMarHUTHM norneTa B AOMallHa
cpena.

OnepaTopbT TpAGBa Aa M3Non3Ba criefHUTE Npoueaypy, Taka Ye Aa ce Hamanm

eKCMo3ULMATA Ha eneKTPOMarHUTHU nonera:

- ®ukcupaiite 3aegHO, KONIKOTO MOXe No-6n130 ABaTa 3aBapb4HM kKabena.

- CTpemeTe ce rnaBata M TAnMoTo Aa 6baaT BbL3MOXHO Mo-Aanedye oOT

3aBapbyHaTa cuctema.

He yBuBaiiTe HMKOra oKoro TANoTo 3aBapbyHUTe kabenu.

- [a He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha cMCTeMma, 3a Aa ce 3aBapsiBa. [lBaTa
kabena Aa ce AbpXart OT e4Ha U Cblla cTpaHa Ha TANOTO.

- CBbpXeTe U3XoAHMA kaben Ha 3aBapbYHUA TOK KbM AeTailna 3a 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Han-6nMmM3o Ao 06paboTBaHOTO CheanHEHMe.

- He 3aBapsBaiTe 61130 A0 3aBapbYHUSA anapar, cegHanu u obnerHaTn Ha Hero
(MMHMManHo pascTosHue: 50cm).

- He ocTaBsiiiTe hepomMarHMTHU NpeamMeTH B GNIM30CT A0 3aBapbyHaTa cuctema.

- MuHumanHo pasctosiHne d= 20cm (PUr. O).

0N

- Anapartypa ot knac A:

To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapA Ha MW3UCKBAHMATA Ha TeXHU4YecKuTe
CTaHAApPTU 3a NPOAYKT, KOUTO ce WU3non3Ba B €AMHCTBEHO B MpoMULINeHa
cpepa u ¢ npodecmoHanHu uenu. He ce rapaHTupa HeroBoTo CbOTBETCTBUE
C eNeKTpoOMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT B XWUIMLLHM Crpagv M Ha Te3W, KOMTo
ca CBbp3aHM AMPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOATO
3axpaHBa XWNULLHUTE crpaau.

AONMBLIHUTENHU NPEAMNA3HU MEPKU
- OMEPALUWWUTE NPU 3ABAPSIBAHE:

- B cpena c BUCOK pucCK OT TOKOB yAap;
- B orpaHuueHu npocTpaHcTBa;
- [pu HanMumneTo Ha 3ananuMMmu MaTepvann Unu eKCnIo3nBu.
TPABBA npeaBaputenHo aa 6baaTt npeueHeHW puckoseTe oT “OTroBOopHO
eKCNnepTHO nuue” u 3aBapsAHETO [a ce M3BbpBa B MPUCHLCTBMETO Ha
NoAroTBeHU 3a AeNCTBME B KPUTUYHU CUTyaLIMU CreLinanmcTu.
TPABBA pa 6baaTt Bb3npueTM TeXHUYECKUTe cpeAcTBa 3a GesomacHocT,
onucauu B 7.10; A.8; A.10. Ha Hopma “EN 60974-9: Anapatypa 3a AbroBo
3aBapsiBaHe. YacT 9: MHcTanupaHe n ynotpe6a”.

- TPFIBBA pa 6bpe 3abpaHeHO 3aBapsBaHeTO Ha pabGoOTHMK Hag 3eMmATa,
noBAMraHeTo Hap 3eMsiTa U 3aBapsiBaHeTO MoXe Aa 6bae U3BbpLIBaHO Ype3
cneuumanHa ocurypuTenHa nnatcgopma.

- HANPEXEHUE MEXAY PbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOAU UINTU TOPENKUTE:
npu paboTa ¢ HAKONKO eNeKTpoXeHa BbPXY €AUH U CblUM AeTaln Uim BbpXy
4acTu OT AeTalnu , eNeKTPMYECKU CbeAMHEHN NOMEXAY CU, MOXe ia Bb3HUKHE
onacHo HaTpynBaHe Ha HanpexeHWe Mexay ABe PbKOXBAaTKW 3a eNleKTpoAun
WU roperniky 1 To MoXe ABOWHO ia HAAXBb PN AONYCTUMUTE HOPMM.
Heobxoaumo e ekcnepTHO nuLie-koopAUHATOp Aa U3BLPLIM 3aMepBaHe C
WHCTPYMEHTH, 3a Aa NPeLieHN, Aanu cbllecTBYBa PUCK U Aanu Aa npeanpuemMe
NoaxXoAsiliM Mepku 3a 6e30nacHoOCT, KakTo e noco4yeHo B 7.9 Ha Hopma
“EN 60974-9: AnapaTypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. YacTt 9: UHcTanupaHe u
ynotpe6a”.
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AOPYIT PUCKOBE
- HEXAPAKTEPHA YMNMOTPEBA: onacHo e Aa ce U3Mnon3Ba eneKkTpoXeHa, 3a
ApPYr TUN paboTa, 3a KOSAITO TOW He e NpeAHa3HavyeH (HanpuMep: pa3mpassiBaHe
Ha TpbLOG6ONpPOBOAU Ha XMApPaBNMYHaTa Mpexa).

2.YBOA Y OBLO ONMUCAHUE

2.1 yBoa

To3n eneKkTpoOXeH e W3TOYHWK Ha TOK MpU AbroBOTO 3aBapsiBaHe, creuuanHo
cb3gafeH 3a u3nbnHue Ha TIG (BUI) 3aBapsiaHe (AC/DC) cbe 3anansaHe HF unmn
LIFT Ha gbrata 1 MMA 3aBapsiBaHe Ha o6MasaHu enekTpoam (pyTUNoBHU, C KUCENUHHA
obmaska unu 6asnynm).

CneundunynnTte xapaktepuctukm Ha To3u enektpoxeH (INVERTER) kaTto Bucoka
CKOPOCT W MPELUM3HOCT Ha PerynupaHeTo, OCUrypsiBaT OT/IMYHO KavyecTBO Ha
3aBapsiBaHETO.

PerynupaHeTto cbC cucTemarta “MHBepTep”, Ha BXO4a Ha 3axpaHBaliara nuHus
(MbpBUYHA), onpeaens OCBeH ToBa [ApacTUYHO HamaneHue Ha obema, KakTo Ha
TpaHcdopmaTopa, Taka U Ha CbNPOTUBNEHUETO 3a U3paBHsBaHe, KOETO NMO3BOsIsiBa
Cb37aBaHETO Ha eneKkTPOXeH C Manko Terno u obem, neceH 3a npemectBaHe W
TpaHcnopTupaxe.

2.2 AKCECOAPU, IOCTABAHMU NO 3AABKA HA KITMEHTA

- Kut 3a 3aBapsisaHe MMA.

- Kur 3a 3aBapsisaHe BUI (TIG).

- ApanTep 3a 6yTunka AproH.

- PepyxTop 3a HansraHeto.

- lopenka 3a BUI (TIG) 3aBapsiBaHe.

- 3aBapbyHM Macku C (OTOCOMapeH EenemeHT: C MOCTOsHeH UNTbp WM ¢
perynupaly ce puntbp.

- W3xopeH kaben 3a 3aBapbYHMA TOK, AOMBIIHEH C LUMMKa Maca.

- PBYHO AnMCTaHUMOHHO ynpaBneHve ¢ 1 NoTEHUMOMETbP.

- PBYHO AMCTaHUMOHHO ynpaBneHue ¢ 2 NoTEHUMOMETbpa.

- [AnCTaHUMOHHO yrpaBreHve ¢ neaan.

- CbeavHeHve 3a rasta v Tpbbara 3a rasta 3a cBbp3BaHe ¢ bytunkara AproH.

3. TEXHUWYECKU OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU

OcHOBHUTE JaHHK, CBbp3aHy ¢ yrnoTpebata u paboTaTta Ha enekTpoxeHa, ca

0606LeHn B Tabenata ¢ TeXHNYECKUTE XapakTUPUCTUKW CbC CReAHNTE 3HaYeHNs:

dur.A

1- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

2- CwuwmBon 3a 3axpaHBallarta MMHUS:
1~: NPOMEHNNBO MOHOCA3HO HaMNpexXeHNe;
3~ NPOMEHNMBO TpUa3HO HamnpexeHue.

3- Cumeon S: nokasea, Ye Morat Aa 6bAaT U3MbIHEHV onepauun no 3aBapsiBaHe
B cpefa C BUCOK pPWCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronsima 6nu3ocTt Ao ronemu
MeTanHu macw).

4- CumBon 3a npeABuAEHNs MeTof Ha 3aBapsiBaHe.

5- CumBOnN 3a BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha eneKkTpoxeHa.

6- EBPOIEVCKA Hopwma, Ha kosiTo oTroBapsi GesonacHocTTa Ha pabota wu
NPOM3BOACTBOTO Ha MALLUMHU 3a AbrOBO 3aBapsiBaHe..

7- PeructpauvoHeH HOMep, KOWTO CRyxu 3a WHAEHTUUKAUWS Ha erekTpoxeHa
(HeoGXxoAMM NP TEXHUYECKUTE Nperneau, Npy NoaMsiHa Ha YacTu 1 yCcTaHoBsIBaHe
Ha Npou3xoAa Ha NpoAykTa).

8- [MapameTpu Ha 3aBapb4HaTa cuctema:

- U, : MakcumanHo HamnpexeHue npu npaseH xog.

/U, : Tok 1 OTroBapsLLOTO HOPManW3NpaHo HampexeHue, KOUTO MoraT aa

éb,an OTAENsHN OT MaluMHaTa Npu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOWeHMe Ha npekbcBaHe: NnokasBa BPeMeTo, Npe3 Koeto Moxe Aa
oTAens CbOTBETHUSA TOK (CbLuaTta KornoHa). M3passasa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha
umkbn oT 10 MyuHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTM paboTa, 4 NoYMBKa; U T.H.).
B cnyyait, 4e napametpuTe Ha ynotpeba (npeasuaeHnu npu 40°C 3a paboTHaTa
cpena), 6baat npeBULLIEHN, TEPMUYHATA 3aLLMTa Ce 3aeiCTBa (ENeKTPOXEHBT
ce Hamupa B “noumska” stand-by pexum, go kato HeroBaTa TemnepaTtypa ce
Hopmanusvpa B AONyCTUMUTE rpaHnLn).

- AIV-AIV : MNoka3Ba ramaTa 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHusi TOK (MAHMMAIHO -
MaKCKMasiHO) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHue Ha gbrata.

9- [laHHW, CBbp3aH C XapakTepucTyKaTa Ha 3axpaHBaliarta JIMHUS:

- U, : npomMeHn1BO HanpexeHue M 4ecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha erieKTpoxeHa
(monyctumm rpaHuum £ 10%):
| ! MaKcMmMareH TOK, MOrMbLUaH OT NIMHKSATA.

- I:::? edprkaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10- == : CTOMHOCT Ha WHepUWOHHWTE npeanasuTenu, kouto TpsbBa Oda ce
npeaBuasT, 3a Aa ce ocurypu 6e3onacHoTo yHKLUMOHMPaHe Ha NUHKsITa.

11- CumMBONM, KOUTO Ce OTHACHAT [0 HOpMUTe 3a 6e30MacHOCT, YMeTOo 3HaveHue e
onucaHo B rmasa 1 “ O6bLwm npaBuna 3a 6e3onacHOCT Npu AbroBOTO 3aBapsiBaHe .

3abenexka: Taka npegctaBeHaTa Tabena C TEXHWYECKU XapaKTEPUCTUKU Nokasea

3HAYEHWETO Ha CUMBOMUTE U LMPPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TeXHWYeckuTe

napameTpu Ha enekTpoxeHa Tpsibsa fa 6bAaT NMpoBepeHV AMPEKTHO OT HerosaTa

Tabena.

3.2 APYT'Y TEXHUYECKU OAHHN

- ENEKTPOXEH: BWX Tabnuua 1 (TAB.1)

- FTOPENKA: BWX Tabena 2 (TAB.2)

Macarta Ha enekTpoxeHa e oTpa3eHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONNCAHMUE HA ENEKTPOXEHA

4.1 BJIOK - CXEMA

To3u enekTPOXeH ce CbCTOM MPeay BCUYKO OT CUIOBM GIIOKOBE, U3MbITHEHU BbB BUA,
Ha neyartHW 1 oNTUMU3MPaHU NnaTku, 3a obesneyaBaHe Ha MakcMManHa HagexHoCT 1
marika TeXHUYecka noaapbxKKa.

To3u enekTpoXeH Ce KOHTpONMpa OT e4UH MWKPOMPOLEecop, KOWTO no3sorssa Aa
ce 3agagar ronisiM 6poii napameTpu, 3a 4a Ce Mo3BOMM ONTUMAriHO 3aBapsiBaHe
NPy BCAKAKBM YCIOBWSI U BbPXy BCEKUM Matepwasn. 3a MbfHOTO W3MOn3BaHe Ha
XapakTepucTMK1TE e HeoBXxoaMMo obave, ia ce No3HaBaT orepaTUBHUTE Bb3MOXHOCTH
Ha anapara.

(PUT. B)

1- Bxopg 3a MoHocha3Ha 3axpaHBawa nUHUA,
KOH[EH3aTopu 3a U3paBHsIBaHe.

2- OcHoBeH ynpaBnsBau, TpaH3auctopeH mocT (IGBT) n gpaunBepwu; npuema
MOCTOSIHHOTO HamnpexeHWe OT MNWHMSITa W o npeobpasyBa B MPOMEHMNBO
HanpeXXeHue C BUCOKa YeCToTa, a ChLLO Taka perynnpa MOLHOCTTa B 3aBUCUMOCT
OT TOKa/HanpexeHneTo, HeobxoauMK 3a 3aBapsIBAHETO.

3- BucokouyecToTeH TpaHccopmaTop: Ha MbpBUYHATA HamoTka ce nojasa
npeobpasdyBaHo HanpexeHue oT 6rok 2; HeroBaTta (hyHKLUSI ce CbCTOM B TOBa Aa
afjanTupa Toka 1 HamnpexeHWeTo A0 HeobxoauMuTe CTOMHOCTU 3a U3BbPLUBAHE

rpyna ToKou3npasuTen wn

Ha [’broBO 3aBapsiBaHe 1 €AHOBPEMEHHO Aa U30MMpa ranBaHN4Yecky 3aBapbyHaTa
cucTema oT 3axpaHBallaTta NnHuS.

4- BTopuuyeH TOKOM3NpaBUTENeH MOCT C MW3paBHSBalWla WHAYKTUBHOCT:
npeBpbLUa NPOMEHIMBOTO HaNpeXeHe/ToK OT BTOpUYHATa HaMOTKa B MOCTOSIHEH
TOK/ HanpexeHMe C MHOTO HUCKM KonebaHus.

5- Cyuy MOCT C TpaH3UCTOpU M ApanBepu; TpaHchopmmpa U3XOOHWSI TOK BbB
BTOpUYHaTa Bepura ot noctosiHeH Tok (DC) B npomeHnus (AC) 3a BUT (TIG AC).

6- EnekTpoHuKa 3a KOHTPON W perynupaHe; KOHTPONMpa BbB BCEKW onpeaeneH
MOMEHT CTOMHOCTTa Ha 3aBapbuHWs TOK W St CbMOCTaBsi CbC 3afjafeHata oT
onepaTtopa CTOMHOCT; MPOMEHsI KOMaHAHWTE UMMYNcW Ha ApanBepute B Cyuy
mMocTa ¢ TpaHauctopu IGBT, KOMTO n3BbpLUBAT perynmpaHeTo.

7- Jloruka Ha KOHTpona Ha (hyHKLMOHMpPaAHETO Ha eNeKTPoXeHa: 3aJaBa LmknuTe
Ha 3aBapsiBaHe, ynpaBnsiBa Bb3byauTenuTe (3aaBudKBaLLMTE MeXaHU3MM),
KOHTpOnupa cuctemute 3a 6e30nacHoCT.

8- MaHen 3a 3apaBaHe M noka3BaHe Ha MnapamMeTpuTe M pexumMuTe Ha
pyHKUMOHMpaHe.

9- TleHepaTtop 3a 3ananBaHe HF.

10- EnekTpoknana 3a 3awumTeH ras EV.

11- BeHTunaTop 3a oxnaxaaHe Ha eneKkTpoxeHa.

12- OuCTaHLMOHHO perynupaHe.

4.2 YPEQOU 3A KOHTPOI, PEFYNUPAHE U CBbP3BAHE
4.2.1 3apeH naHen (®Ur. C)
1- 3axpaHBauy kaben 2P + (P.E.).
2- [naBeH npekbcBad O/OFF I/ON.
3- CwobeaunHeHve 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a rasra (pegyKTop 3a HamnsraHeTo Ha
OyTunKaTa enekTpoxeH).
4- KoHekTOp 3a AUCTaHLUMOHHO KOMaHABaHe:
Bb3MOXHO € fa ce NOCTaBAT BbpXYy eNnekTpoxeHa Ype3 koHekTopa ¢ 14 nontoca,
KOWTO ce Hamupa BbpXy 3afgHaTta CTpaHa, pasfvuyHu BWOOBE AUCTAHLMOHHU
ynpasrneHus. Bcekn mexaHusbM ce pasno3HaBa aBTOMATWYHO M MO3BOIsIBA
perynupaHeTo Ha criefjHUTe napameTpu:
- [ucTaHUMOHHO ynpaBneHue ¢ eAuH NOTEeHLMOMEeTbP:
KaTo 3aBbpTaTe pbkoxBaTkaTa Ha MOTEHLMOMETbpa, MOXETE Ja MPOMeHsTe
[MaBHWSi TOK OT MUHUManHW [0 abCoMOTHO MaKCUManHU CTOMHOCTU.
PerynupaHeTo Ha rmaBHUSi TOK € OCHOBEH MPUOPUTET Ha AUCTaHLMOHHOTO
yrnpaBsreHve.
[OncTaHuMOHHO ynpaBrneHue c nepan:
CToMHOCTTa Ha TOKa ce onpepens oT NOoIoXeHNeTo Ha negana (oT MUHUManHW
[0 MaKCUMMarHu CTOMHOCTU, 3aAafeHu OT MMaBHUS NOTeHUMOMETBLP). B pexum
TIG (BUI') 2 TAKTA HaTuckaHeTo Ha negana AencTsa kaTo KOMaHaa cTapT 3a
MaluMHaTa, BMecTo ByToHa BbpXy ropernkara.
[AncTaHUMOHHO ynpaBrneHue ¢ ABa NOTEHUMOMeTbpa:
MbPBUAT MOTEHLMOMETBP Pperynupa rmaBHUS TOK. BTopuaT noteHumomeTbp
perynupa eavH Apyr napamMeTbp, KOWTO 3aBUCKU OT aKTMBHUSA PEXuUM Ha
3aBapsiBaHe. KaTo ce 3aBbpTH TO31 NOTEHLMOMETBLP Ce Nokassa NnapaMeTbpbT,
KOMTO Ce M3MeHs (KOMTO He MOXe [a Ce KOHTponvpa noseve C KOM4eTo OT
naHena). 3Ha4yeHneTo Ha BTopus noteHunometbp e: ARC FORCE , ako cte B
pexum MMA n KPAMHO HAMAJTAHE HA TOKA, ako cTe B pexxum BUT (TIG).

4.2.2 MNpepneH naHen (PUT. D)
1- CeneKTopu 3a peXum Ha PyHKLMOHUpaHe:

MMA
TIG-2T

(JIG-4T) CenekTop pexum BUT (TIG)MMA:
HaunH Ha dpyHkumoHupare: BUI (TIG) 2 TAKTA (CTBIMKW), BUT

(TIG) 4 TAKTA (CTBIMKWN) n pexum MMA.
DC-HF
DC-LIFT

(ACHF Cenektop pexum BUT (TIG):

PexuM Ha dyHkumoHnpare: BUT (TIG) DC cbe 3anansane HF, BUT

(TIG) DC cbe 3anansaxe LIFT, BU (TIG) AC.

2- WHpukaTopHM namnu 3a 3ajjaBaHe Ha 3aBapb4yHUTE NapamMeTpu.
MocTosHHO cBeTella MHAMKaTOpHa namna: mbpea yHKUMUs (YepHo none);
Mwraiia nHgmkaTopHa namna: BTopa hyHKUMs (KbnTo none).

3- AndaHymepuyeH aucnnen.

4- 3eneHa MHAMKATOPHA Namna: 3a HanM4yne Ha HanpexeHWe Ha usxoaa.

5- )XbnTta MHAMKaTopHa namna: oOVMKHOBEHO He CBETM, KoraTto CBETW MokasBa
6rnokupaHe Ha enekTpoXeHa, NOpaan Hameca Ha efHa OT CregHuTe 3aluTu:

- TepmuyHa 3awmTa: BbB BbTpeLUHaTa YacT Ha enekTpoxeHa e AocTurHata
npekaneHo Bucoka Temnepatypa. EnektpoxeHbT ocTaBa BkniodeH 6e3 Aa
oTAaBa TOK 10 AOCTUraHeTo Ha HopmarnHaTta Temnepatypa. Bb3o6HoBsBaHeTO
Ha paboTaTa e aBTOMaTU4HO.

- 3awuTa OT CBPbX HanpexXeHue U MO-HUCKO OT HOPMANHOTO HampexeHue Ha
nuHusTa: 6rokMpa eneKkTpoxeHa, ako HanNpPEXeHWEeTo Ha NMUHUATA € NpekaneHo
BMCOKO (NO-BUCOKO OT 264V ac) unu npekaneHo Hucko (no-Hucko ot 190V ac).
3alumTa oT KbCO CbeAMHEHWE: CTaHANO0 € KbCO CbeANHEHMNE C NMPOABbIMKUTENHOCT
Hap 1,5 sec (3anenBaHe Ha enekTpoada) U enekTpoxeHa ce Grnokvpa.
Bb3obHoBsiBaHETO Ha paboTaTta e aBTOMaTUYHO.

KoanduumpaHeto Ha aucnnes e kakTo crnefsa:

”AL. 1”: aHOManusa B NbpBMYHOTO 3axpaHBaHEe: 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue e

13BbH AnanasoHa +/- 15% cnpsiMo cToiHoCcTTa oT Tabenarta.

BHUMAHME: HapBuwaBaHeTO Ha ropHaTta rpaHvdua Ha HanpexeHueTo,

uMTUpaHa no-rope, LWe AoBeAe A0 CepUo3Ha NoBpeaa Ha ypeaa.

"AL. 2” Hameca Ha eguH oOT obesonacsiBaliMTe TepmocTaTy,

CBpbXHarpsiBaHe Ha enekTpoXeHa.

6- ByToH u EHkopaep (konye wndpaTtop): 3a M36op 1 3aaaBaHe Ha 3aBapbLUYHUTE
napameTpu.

MosBonsisa fa ce u3bepe eauH usMmexay napaMeTpute Ha pasnorioxeHue,

oTHacsILMTE ce A0 pexMMa Ha 3aBapsiBaHe/Toka ykasaH OT CBETBAHETO Ha efjHa

OT MHAMKATOPHWUTE Namnu (2).

R

nopagu

»
WupukaTtopHa namna 1 gm‘?
NbpBa dyHKUMA:
Arc Force

B pexum MMA no3sonsiBa perynupaHeTo Ha AMHaMU4HUS cBPBXTOK "Arc Force”
(perynupaHe 0-100%) ¢ vHAMKauUMS Ha AWCnnes Ha NPOLEHTHOTO yBenuyeHue
cnpsAMo npeaBaputenHo wm3bpaHata CTOMHOCT Ha 3aBapbyHusi TOK. ToBa
perynupaHe nopobpsiBa nNnaBHOCTTa Ha 3aBapsiBAHETO M ce NpeaoTBpaTsBa
3arnenBaHeTo Ha enekTpoaa 3a AeTainna.

Pregas

B pexum BUI (TIG) no3sonsiBa perynupaHeTo Ha npeaBapuTENHOTO NoaaBaHe
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Ha ra3 (pregas) B CEKyHau.

Bropa cyHkumsa:

NPEOABAPUTENHO HAIPABAHE HA ENEKTPOOA

B pexum BUM(TIG) AC npepactaBnsiBa NpousBedeHNETO OT CTOWHOCTTa Ha
TOKa * BpemeTo 3a npeaBapuTEnHO HarpsiaHe Ha BondpamoBus (TyHrCTeHoB)
eneKTpoA Npu 3anansaHe Ha Abrata.

s\
»

2
NHaukaTopHa namna 2 ]
MbpBa dyHKUMA:
HAYAJIEH TOK
B pexxum BUT (TIG) 4 TakTa (CTBLMNKM) NO3BONSABA PEryNMPaHETO Ha HaYanHus Tok,
KOWTO ce noaabpXKa npes LAnoTo BpeMe, 3a KoeTo ocTaBa HaTucHaT ByToHa Ha
roperkara.
Bropa cyHkumsa:
BI-LEVEL
B pexxum BUI (TIG) 4 Takta (cTbnku) aktuempa dyHKUMoHMpaHeto BI-LEVEL
1 NO3BONSABA PErynMpaHeTo Ha ToKa OT BTOPUYHOTO HMBO U PbYHMS nM3bop (oT
6yToHa Ha ropenkaTta no BpemMe Ha 3aBapsiBaHe) U3MEeXay ABeTe pasnuyHn
HuBa Ha Toka: |, u |,. HuBOTO Ha rmaBHMA ToK |, ce onpeaens or saganeHus
3aBapbyeH TOK, ,qOKaTo HUBOTO Ha |, MOXe fa ce I'IpOMeHﬂ ype3s EHkogepa mexay
MUHAMAnHATA CTOVHOCT Ha TOKa W CTOMHOCTTa Ha MMaBHUs 3aBapbYeH TOK .
3a fa ce gesaktusmpa dyHkumoHnpaHeto B BI-LEVEL pga ce 3aBbpTn EHKOgepa
B nocoka obpaTHa Ha YacoBHWKOBaTa CTperka, 4oKaTo Ha Aucnnes ce nosisu
Hagnuca "OFF”.

i
»
WHankaTopHa namna 3 aa
MbpBa dyHKuMsA:
MaseH ToK

B pexum BUT (TIG) DC n MMA no3sonsiBa perynmpaHeTo Ha cpegHaTta CTOMHOCT
Ha 3aBapbYHUSA TOK.

B pexum BUI (TIG) AC nossonsiBa perynvMpaHeTo Ha edukacHaTa CTOMHOCT Ha
3aBapbYHUSA TOK.

Bropa cyHkumsa:

UMMNYNCHO ®YHKLUWOHUPAHE

B pexum BUI (TIG) AC/DC aktmBupa WUMMYIICHOTO @yHKUMOHMPaHe 1
No3BOMABa PEryMpaHeTo Ha Toka OT BTOPUYHOTO HMBO |, KOWTO MOXe Aa ce
penyBsa c rnaBHUsA TOK |, NpU UMMYNCHOTO q)yHKumonmpaHe

CTOMHOCTTa Ha ToKa f MOXe [a Bapupa MexXay MuHUManHaTta CTOMHOCT W
CTOMHOCTTa Ha FMaBHus Tok Ha 3aBapsBaHe |,.

3a pa ce pesaktmempa WMMYNICHOTO beHKLu/IOHMpaHe fa ce 3aBbpTU
EHkogepa B nocoka obpaTHa Ha YacoBHMKOBATa CTpernka, [4oKkaTo Ha ancnnes ce
noseu Hagnuca "OFF”.

T
»

Jqur

WHpukaTtopHa namna 4 Hz

MbpBa dyHKUMsA:

KPANHO HAMANAHE HA TOKA .

B pexum BUT™ (TIG) AC/DC nossonsiBa perynupaHeto Ha KPAUHO HAMANAHE
Ha 3aBapbyYHMA TOK Npu OTmyckaHe Ha ByTOHa Ha ropenkara; ToBa perynupaHe
nossonsea Ja ce usberHe obpasyBaHeTO Ha KpaTep B kpas Ha 3aBapsiBaHETO
1 Nno3BonsBa 3anblBaHeTo ¢ AobaBbYHKMA MaTepuan no Bpeme Ha asarta Ha
cnajaHe Ha Toka.

Bropa cyHkumsa:

YECTOTA

B pexwum BUT (TIG) AC/DC MMMNYNCHO (I, e pasnuyHo ot "Off’) nossonsea ga
ce 3ajafe YecToTa Ha umnyrnca.

B pexum BUI (TIG) AC ¢ n3kito4eHo MMnysncHo dyHKumornpare (I, = "OFF” )
nossonsiBa perynupaHeTo Ha Yectotata B AC.

»
WHpnkaTopHa namna 5 BAL
MbpBa dyHKUMA:
POST GAS

B pexxum BUT (TIG) AC/DC nosBornisiBa perynmpaHeTo Ha BpeMeTo 3a NocneasaLlo
nogasaHe Ha ras (post gas) B cekyHau.
Bropa chyHkumsa:
BAITAHC
B pexum BUT (TIG) AC/DC numnynceH noseonsea perynvpaHeto Ha BAJTAHCA
(BALANCE). Tosn napameTbp npeAcTaBnsiBa CbOTHOLEHWETO (B MPOLIEHTH)
Mexay BPEMETO, B KOETO TOKa Ce Hammpa B NO-BUCOKOTO HMBO |, 1 0bLwimsi nepuog
Ha UMnNyncHo dyHKumoHnpaHe. OcBeH ToBa 3a Mofenu AC/If)C B pexum TIG
(BUI) AC (c n3kntoueHn nmnyncun), napameTbpbT NPeAcTaBnsaBa CbOTHOLWEHNETO
Mexay BPEMETO C MOMIOKWUTENEH TOK WM BpPemMeTo C oTpuuaTenieH TOK: ako
CTOVMHOCTTa Ha MapameTbpa e MofIoKUTeNHa ce NocTura no rofsiMo HarpsiBaHe
1 MpOHWKBaHe B [eTaiina, ako CTOWHOCTTa Ha napameTbpa € oTpuuaTtenHa
ce mocTura no-rofisiMa YMcToTa Ha MOBbPXHOCTTAa M MO-FONAMO HarpsiBaHe Ha
enekTpoAa, ako CTOMHOCTTa Ha napameTbpa € Hyna, ce nocTura paBHOBecue
Mexay oTpuLaTenHus 1 NonoXnTenHus Tok B nepuoga Ha vyectota AC. (TAB. 5).
7- OrtpuuaTteneH KOHTaKT 3a 6bp3 AOCTHN (-) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHKSA Kaben.
8- KoHekTop 3a cBbp3BaHe Ha kabena 3a ByToHa Ha ropernkarta.
9- ChbeaunHeHve 3a cBbp3BaHe Ha Tpbbata 3a ras Ha ropenkarta BUT (TIG).
10- MonoxwuTeneH KOHTaKT 3a 6bpP3 AOCTBLN (+) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHMs kaben.

5. UHCTANUPAHE

A BHMMAHUE! BCUYKM ONEPALIUM MO UHCTANUPAHE U ONEPALUU
NO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, JA CE W3BLPLIBAT CAMO [MPU
HAMBJIIHO 3AFACEH W WU3KMKOYEH OT EJNEKTPUYECKATA MPEXA,
ENEKTPOXEH.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbAOAT WU3BBLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH WU KBANUOUUUPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 UHCTANTUPAHE
PasonakosaiTe enekTpoxeHa, N3BbpLLETe MOHTaXa Ha OTAeNeHUTe YacTu, KoUTo ce
HamupaT B onakoBkara.

5.1.1 CeauHsBaHe Ha n3xofeH kaben - wunka (Pwr. E)

5.1.2 CbeanHABaHe Ha 3aBapby4HUA Kaben - pbkoxBaTka 3a enekrpoaun(®wur. F)
(MMA)

5.1.3 HAYMHU 3A NOBOAUIAHE HA ENEKTPOXEHA

Bcnukn enekTpoxeHu, onmMcaHn B HaCTOSILLLETO PbKOBOACTBO C MHCTPYKUMK, TpsibBa
Aa 6baaT noBAuraHu NOCPeAcTBOM ApbXKKaTa MW NPefoCTaBEeHUs pPeMbK, ako ca
npeaBuaeHy Taknea 3a mogdena (MOHTMpaHe, KakTo e onucaHo Ha ®UI. F1).

5.2 MECTOMNONOXEHUE HA ENEKTPOXXEHA

Onpefenete MsACTOTO 3@ WMHCTanuWpaHe Ha enekTpoXeHa, Taka Ye Tam Aa HaMa
npenaTcTBUS Npea CbOTBETHWS OTBOP 3a BXOA W M3XOA Ha OXnaxaalms Bb3dyx
(3acuneHa uMpkynauus Ypes BeHTUNATop, ako MMa TakbB); B CbLLIOTO BpeMe yBepeTe
ce, Ye He ce BCMYKBAT MpaLLMHKW, KOPO3VBHY U3NapeHunsi, Bnara u T.H.

MopabpxanTe noHe 250 mm cBOGOAHO NPOCTPAHCTBO OKOMO efleKTPOXeHa.

BHUMAHMUE! MNocTtaBeTe enekTpoXeHa BbpXy paBHa NOBBLPXHOCT CbC
CboTBeTHaTa TOBapoONoOHOCMMOCT, 3a Aa ce U3berHe eBeHTyarnHo npeobpwbLiaHe
NN onacHo NpemMecTBaHe Ha MaluMHaTa.

5 3 CBbP3BAHE C MPEXATA
- lMpean pa ce M3BbLPLIM, KAKBOTO U Ja € enekTpU4ecko CBbp3BaHe, MpoBepeTe
BbpXy Tabenata C TeXHUYECKUTE XapaKTepUCTUKW BbPXY eneKkTpoXeHa, Aanu
[aHHWTe OTroBapsiT Ha HampeXeHMeTo M YecToTaTa Ha mpexara Nnpu MACTOTO Ha
MHCTanaums.

- EnektpoxeHbT TpsibBa Aa 6bae cBbp3aH €AMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cuctema
CbC 3aHyNeH 1 3a3eMeH NPOBOAHWK.

- 3a pa ce rapaHTMpa 6e3onacHocTTa MpW WHOMPEKTEeH KOHTaKT, u3nonssaiite
crnegHuTe TMNoBe AndepeHLnantn NnpekbeBaym:
- Tun A ( ) 32 MOHO(a3HWTE MaLLUWHK;

- Tun B ( ) 3a TpnpasHMTE MaLLUHW.

- 3a pa ce ypoBneTBOpsT um3uckeaHusitTa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker)
ce rnpernopbyBa CBbp3BaHe Ha ErneKkTpoXeHa C ToukMTe Ha WHTepdelica Ha
3axpaHBallata Mpexa, KOUTo ca C KOMMMEKCHO CbMPOTUBIEHWE MO - Manko oT
Zmax = 0.227ohm (1~).

- 3aBapbyHMAT anapaT He oTroBapsi Ha u3nckBaHuaTa Ha ctaHgapT IEC/EN 61000-3-
12.

AKO 3aBapbuHUST anapat TpsibBa Aa ce CBbpXe KbM 06LiecTBeHa 3axpaHsalia
Mpexa, fMUETo, KOETO ro WHCTanuMpa win uanonasa TpsibBa Aa nposepu, Aanu
MoXe Aa 6bae cBbp3aH (ako e HeobXoauMMo, fa Ce HarpaBu KOHCynTauus
pasnpefenuTenHoTo ApYKecTBo).

5.3.1 Bunka n KOHTaKT 3a BKNio4BaHe

CebpxeTe 3axpaHBalwmsi kaben ¢ HopmanusupaHa Bunka (2P + T (1~)), cbc
cboTBETHaTa W3APBLXKIMBOCT W NpeABuaeTe KOHTaKT 3a Mpexarta, cHabaeH c
npegnasvTen unuM aBTOMaTW4eH MNPeKbCcBaY; cneumanHata 3asemMsiBalla knema
TpsibBa Aa 6bae cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBaLl, NPOBOAHMK (KBNTO - 3eMeH Ha LBSIT) Ha
3axpaHBalyata nuHusa. Tabnuua (TAB. 1) nokasea npenopbyYUTENHUTE CTOMHOCTM,
13paseHn B amnepu, Ha MHEPLMOHHUTE NpeanasuTeny Ha nuHusiTa, n3bpaHu cnopeq
MakcMmarnHus HOMUHaneH TOK, NpeAaBall ce OT enekTpoXeHa W HOMWHANHOTO
HanpexeHue Ha 3axpaHBaHe.

A BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha U3NoXeHUTe MO - rope nNpaBuna, npaBsu
HeedMkacHa cucTemata 3a 6GesonacHocT, npeABuAeHa OT Npou3BOAUTENs
(knac 1), a ToBa nopaxaa cepMo3HN pUCKoBe 3a XxopaTta ( OT TOKOB yaap) unm 3a
MaTepuarnHu WeTu (Hanp. noxap v ap.).

5.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHUE! NPEAN OA N3BBLPLUUTE CbOTBETHUTE CBBLP3BAHWUY,,
YBEPETE CE, 4E EJNIEKTPOXEHBT E W3FACEH WU W3KNIO4EH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

Tabnuua (TAB.1) nocoyBa npenopbYUTENHNTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHNUTE kabenu (B
mm? ) B CbOTBECTBUE C MaKCUMarHUsi TOK, NPOU3BexXAaH OT eNnekTpoXeHa.

5.4.1 3aBapsiBaHe BUT (TIG)

CBbp3BaHe Ha ropernkata

- BkapaiTe kabena 3a Toka B CbOTBeTHaTa knema (-). CBbpxKeTe KOHeKkTopa C Tpu
nontoca (6yToH Ha ropenkarta) B CbOTBETHUSA KOHTaKT. CBbpxeTe TpbbaTa 3a ra3 cbc
CbOTBETHOTO CheANHEHWE.

CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA kabGen Ha 3aBapbYHUA TOK

- TpsabBa fa ce CBbpXU C AeTalna 3a 3aBapsiBaHe Unu ¢ MeTanHaTta maca, Ha KosiTo
€ NocTaBeH, Bb3MOXHO Han-613o o o6paboTBaHOTO ChEANHEHNE.

Toswn kaben TpsbBa Aa ce CBbPXM C Kflema CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha 6yTunkara c ras

- BarerHete peaykTopa 3a HansraHe Ha knanaTa Ha OyTunkaTa ras kaTto noctaBuTe
CBLOTBETHUSA PeayKTOpP, NPEeAOCTaBEH KaTo akcecoap.

- CsbpxeTe BxogslwaTta Tpbba 3a ra3 ¢ peayktopa U 3aTerHete npefgoctaBeHaTa
rpuBHa.

- Pasxnabete perynupaluus npbCTeH Ha peaykTopa 3a HansraHe npeauw fa oTBopuTe
Knanata Ha byTunkara.

- OtBopete OyTunkata u perynupainte KonudectBoTo ra3 (l/min) cnopen
OPVEHTUPOBBYHWUTE AaHHKM 3a ynotpeba, Bwx Tabnuua (TAB. 4); eBeHTyanHo
HarnacsiHe Ha cTpysiTa ra3 Moxe Ja 6bae M3BbpLUEHO N0 Bpeme Ha 3aBapsiBaHETO
KaTo ce Bb3AeiicTBa BbpXy MpbCTeHa Ha peaykTopa 3a HansraHe. lNposepete
HenponycknMBoCTTa Ha TpbbuTe N cbeanHeHnsTa.

BHUMAHUE! 3artBapsiite BuHarM knanata Ha OyTunkara
NpUKNoYBaHe Ha paboTa.

ras cnep

5.4.2 3aBapsiBaHe MMA

MouTn BcuykM oBMas3aHW enekTpoan ce CBbP3BAT C MOMOXWTENHS Momtoc (+) Ha

reHepaTopa; no W3knioYeHne ¢ oTpuLaTenHus Nomioc (-) ce CBbp3BaT enekTpoanTe ¢

KucenvHHa obmaska.

CBbp3BaHe 3aBapbyeH kaben/ pbkoxBaTka 3a enekTtpoaa

B kpasi Ha To3u kaben ce Hamupa cneuuanHa Knema, KOSTo Cryxu 3a 3aTsraHe Ha

oTKpUTaTa YacT Ha enekTpoaa.

Tosu kaben ce cBbp3Ba C Krema cbC CMMBON (+).

CBbp3BaHe Ha U3xoaeH kaben Ha 3aBapbYeH TOK

CBbp3Ba ce CbC 3aBapsBaHWs AeTaiin Unu ¢ MeTanHaTta Maca, Ha KOSiTo e NocTaBeH,

KOMKOTO ce MOoXe Mo - 6130 [0 3aBapsiBAHOTO CbeAVHEHNE.

Tosu kaben ce cBbp3Ba C Krema cbC cMMBO (-).

Mpenopbku:

- 3aBbpTeTe JOKpail cbeavHeHWsiTa Ha 3aBapbyHWUTe kabenu B KOHTakTa 3a 6bp3
[OCTHM, 32 Aa Ce MOoMNyyu OTIMYEH eNleKTPUYECKM KOHTaKT; B MPOTMBEH Cryyan Le
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nperpesT cbeAMHeHusTa, a ToBa Le AoBede A0 Obp30To MM MoBpexaaHe u ce
3arybBa edmkacHoCTTa UM.

- V3nonaBaiite Bb3MOXHO MO - KbCY 3aBapbyHU kabenu.

- W3bsArsaiTe ynotpebata Ha MeTanHu CTpyKTypu, KOUTO He ca YacT oT obpaboTBaHus
AeTann, BMecTo usxogHus kaben 3a 3aBapb4Husi TOK; ToBa He e 6esonacHo, a ocBeH
TOBa MOXe Aa He fafe Ao6bp pesynTaTt OT 3aBapsiBaHETO.

6. 3BABAPSBAHE: ONMUCAHUE HA NPOLIEAYPATA

6.1 TIG (BUIN 3ABAPSIBAHE

TIG (BWUI) 3aBapsiBaHeTO e MeToA Ha 3aBapsiBaHe, NPU KOWTO ce M3non3Ba
TOnnuHaTa, NpousBexAaHa OT erleKTpuuyeckata Abra, KOSiITO ce 3anansa u
noaabpXa Mexay eauH Hectonsiem BondpamoB enektpon (TyHrcTteHoB
enekTpoa) u 3aBapsBaHuA pAetain. Bondpamosua enektpop (TyHrcteHoB
ernekTpoA) ce npuabpXKa OT ropesnka, npucnocobeHa Aa npepasa 3aBapbyHUA
TOK U Aa npeaAnasBa camus enekTpop M 3aBapb4HaTa BaHa OT aTMocdepHo
OKWUCNEeHMe CbC CTPys MHepTeH ra3 (o6ukHoBeHo AproH: Ar 99.5%), kouTo
WU3nM3a oT KepaMUYHUA HakoHeuHuK (PUT. G).

HanoxuTenHo e, 3a nocturaHe Ha 406pu pe3ynTtaTi OT 3aBapsiBaHETO Aa Ce U3MNon3Ba
TOYEH AMaMeTbp Ha enekTpoda U cboTBeTHUS Tok (BUxk TAB. 4).

HopmanHaTa usgatuHa Ha enekTpofa OT KepaMUYHUSA HAaKOHEYHWK € Ha 2 - 3 mm u
MOXe a AOCTUrHe 8 mm npw bIoBO 3aBapsiBaHe.

3aBapkata ce nonyyaBa 4pe3 pasTansHe Ha pbboBeTe Ha cbeauHeHueTo. 3a
TbHKU MaTepuany CBOEBPEMEHHO MPUroTBEHW (40 okorno 1mm) He e Heobxoaum
nonbnHuTeneH matepuan (PUT. H).

3a no - ronsima gebenunHa ca HeobXoAMMU NPBUNLN CbC ChLUWS CbCTaB Ha OCHOBHUS
mMaTepuan 1 CbC CbOTBETHUSA AMaMeTbp, CbC CbOTBETHATa NOAroTOBKa Ha pbboseTe
(PUr. ).

Hait - nobpe e , 3a nocTuraHe Ha Aobpw pe3ynTaTi OT 3aBapsiBaHETO, AeTainuTe ga
6baaT rpUKIIMBO MOYUCTEHN U 4@ HE Ca OKUCIEeHU, MO TSX Aa HAMa Macmno, MasHUHN
UNK pasTBOPUTENN U T.H.

6.1.1 3ananBaHe HF v LIFT

3ananBaHe HF:

3ananeaHeTo Ha enekTpuyeckata Abra crtaBa 6e3 KOHTaKT Mexay BordpamoBus
enektpop (TyHrcTeHOB enekTpoz) v 3aBapsiBaHWs AeTaiin 4pes uckpa, nopogeHa ot
ypen ¢ BUCoKa YectoTa.

Mpn TO3M HauMH Ha 3ananBaHe HAMa BKIOYBAaHe Ha BoONMpPamoBUs enekTopa
(TyHrcTeHoB enekTpoa) B 3aBapbyHaTta BaHa, HUTO U3xabsiBaHe Ha enekTpoaa, a ce
nocTura fieceH cTapT BbB BCUYKM NONOXEHNS Ha 3aBapsiBaHe.

OnucaHve Ha npoueayparta:

HaTucHete ByToHa Ha ropenkarta kaTo JobnikaBaTte KbM eTaiina Bbpxa Ha enekrpoga
(2 - 3 mm), n34akanTe 3ananBaHeTo Ha AbraTta ypes npegasaHuTe nmnyncu HFE n npu
3ananeHa abra, obpasdyBainTe 3aBapbyHaTa BaHa BbpXy AeTaina u npoabimikeTe no
ObIDKUHA Ha CbeAVHEHNETO.

B cnyyait Ye ce cpeLuHaT 3aTpyAHEeHUs Npy 3anasnBaHeTo Ha Abrata BbMpeku, Ye cTe
Ce yBEpPWUIM B HAaNM4YneTo Ha ras n otaensHeTo Ha HF, He nanaranTte npekaneHo Abnro
enekTpoAa Ha Bb3gencTeuneto Ha HF, a npoBepeTe LenocTTa Ha MOBbPXHOCTTa Ha
eneKkTpoAa U CbOTBETCBMETO Ha BbpXa, EBEHTYarnHO MOXeTe [0 F0 3aTOYNTe C TOUUIO.
B kpas Ha uuKbna Toka ce cnupa Ypes NpeaBapuTeNnHO 3afafeHo CTbManoBUAHO
HamarnsHe.

3ananBaHe LIFT:

3ananeaHeTo Ha enekTpuyeckaTa Abra cTaBa Ypea oTAariedaBaHe Ha BordpaMoBus
enektpop (TyHICTEHOB €enekTpod) OT 3aBapsiBaHOTO CbeauHeHue. TakuBa HauvHu
Ha 3anansaHe Cb3faBar Mo -Masiko enekTpo - obnbYBalLy CMYLLUEHWSt N HamansBaT
[0 MUHUMYM BKMOYBaAHETO Ha Bondpamous enektops (TyHrCTeHOB enektpoa) u
n3xabsBaHETO Ha enekTpoaa.

OnwucaHve Ha npoueaypara:

Onpete Bbpxa Ha enekTpoaa BbpXy AeTanna, ¢ Neko HaTuckaHe. HatucHete gokpaw
6yToHa Ha roperikata v nosaurHeTe enektpoga ¢ 2 - 3 mm marsko crnief Toea, Taka
nony4aeaTe 3ananBaHeTO Ha Abrata. ENekTpoxeHbT B Ha4amoTo oTaasa ToK g,
(6a3oB TOK), Manko cred ToBa 3anoyBa Aa Ce OTAaBa 3aA4afeHVs 3aBapbyeH TOK.
B kpasi Ha umkbna TOKBLT cCnMpa 4Ype3 CTLMNANOBWMAHO HamarnsHe, NpenBapuUTENTHO
3afafeHo.

6.1.2 3aBapsiBaHe BUI(TIG) DC

3aBapsBaHeTo BUIM(TIG) DC e noaxodsLlo 3a BCUYKM HUCKO NermpaHn BbrnepoaHn
CTOMaHVW W 3a TeXKWTe MeTanu, Mef, HWKen, TUTaHUW U TexHuTe cnnaeu. 3a
3aBapsiBaHe BUI(TIG) DC c enektpon Ha nomioc (-) obuKHOBEHO ce wu3nonaea
enekTpop ¢ 2% Topwuin (4epBeHaTa neHTa) unu enektpos ¢ 2% Llepwii (cueata neHTa).
Heobxoanmo e fa ce 3a0CTpu CUMETPUYHO BONPaMOBUAT €NeKTPo/, C TOYUNO, KaKTo
e nocoyeHo Ha ®UT. L kaTo ce norpuxuTe KpasT Aa 6bae naeanHo KOHLEHTPUYEH,
3a fa ce naberHart OTKNOHeHUs Ha gbrata. BaxHo e ga na3sbpluMTe 3aTo4BaHETO No
ObIDKUHA Ha enekTpoga. Tasn onepauus Tpsabsa Aa ce NoBTaps NEpPUoaNYHO, Criopes,
YecTtoTaTa Ha ynotpeba n 3axabsiBaHeTO Ha enekTpoda unu Korato enekTpoga ce e
3aMbpCuI Cy4anHo, OKUCIIUI Ce e UMK He e Bun n3nonaeaH npasunHo. B pexum
BUIM(TIG) DC e Bb3MOXHO (pyHKLMOHUPaHe Ha 2 TakTa CTbMKK (2T) 1 4 TakTa CTbNKU
(4T).

6.1.3 3aBapsiBaHe BUI(TIG) AC

To3n TUN 3aBapsiBaHe NO3BOMISABA [ia Ce 3aBapsiBa BbpXy MeTanu Kato anymuHun
N MarHesui, KouTo obpasyBaT BbpXy TsIXHATa MOBBLPXHOCT 3aLUWUTEH W WU3onupall
okcupa. Kato ce obbpHe nonspHOCTTa Ha 3aBapbyHMsi TOK, Ce ycnsea Aa ce
,Npobre” NOBLPXHOCTHWS CMOW Ha OKCMAa Ype3 eauH MexaHW3bM, HapeyeH ,AoHHa
necbKkocTpyiHa obpaboTka”.

HanpexeHneto nepuoanyHo ce peaysa mexay nonoxwtenHo (EP) un otpuuatenHo
(EN) Bbpxy Bondpamosus enektpod. 1o Bpeme Ha MOMOXWTENHOTO HanpexeHune
(EP) okevabT ce npemaxsa OT MOBLPXHOCTTA (,MOYUCTBaHE” UK ,passkaaHe”) kato
ToBa No3BosisiBa 0bpasyBaHETO Ha 3aBapbyHaTa BaHa. 1o Bpeme Ha oTpuLaTenHoTo
HanpexeHune (EN) ce oTaaBa MakcumanHo KOMMYeCTBO TOMMMHA BbpXy AeTaiina,
no3BoNsiBaliki M3BbPLUBAHETO Ha 3aBapsiBaHeTo. Bb3MOXHOCTTa Aa ce npomeHst
napametbpbT 6anaHc B AC nossonsiBa Aa ce Hamanu BpemeTo Ha Toka EP go
MVUHUMYM, NO3BONSBaiikM No 6bP30 3aBapsiBaHe.

Mo ronemute cTorMHOCTM Ha GanaHca no3sonsBat no 6bLpP3o 3aBapsiBaHe, MO rofsAMo
NPOHWKBaHe, MO KOHLEHTpUpaHa [bra, Mo TACHA 3aBapbyHa BaHa W OrpaHUyeHo
HarpsiBaHe Ha enekTpoga. o MankuTe CTOMHOCTY NO3BOSIABAT MO rofMO NoYNCTBaHe
Ha AeTaiina. M13anon3BaHeTo Ha NpekaneHo HUcka CTOMHOCT Ha GanaHca e cBbp3aHo
C paswmupsiBaHe Ha Abrata U Ae3okcuaupaHaTa 4acT, npeHarpsiBaHe Ha enekTpoda
c nocneagallo obpadyBaHe Ha TOM4ye Ha Bbpxa Ha enekTpoda, HamansBaHe Ha
Bb3MOXHOCTTa 3a JIeCHO 3ananeaHe W yrnpasneHvWe Ha Abrata. VanonaeaHeto Ha
npekaneHo BUCOKa CTOMHOCT Ha napameTpa 6anaHc e cBbp3aHo ¢ o6pa3yBaHeTo Ha
,MpbCHA” 3aBapbyHa BaHa C TbMHMW YacTULIL.

Ta6nuua (TAB. 5) o6o6LiaBa pe3ynTaTuTe OT NPOMsiHaTa Ha 3aBapbyHUTE NapameTpu
AC

B pe>KV|M BUTI(TIG) AC e Bb3MOXHO (hyHKLMOHMPaHe Ha 2 TakTa cTbnku (2T) n 4 Takta
cTbnkm (4T).

OcBeH ToBa ca B CWna MHCTPYKLMKTE, 3acsrally MeToaa Ha 3aBapsiBaHe.

B Ttabnuua (TAB. 4) ca fafeHW OpWEHTMPOBBYHU AAHHU 3a 3aBapsiBaHe BbpXy
anyMUHUUIA; Hal MOAXOAALMS TWUM EneKkTpord € YUCTUSIT BondpamMoB enekTpos
(3eneHa neHra).

6 1.4 MNpoueaypa
- Pyrynupaite 3aBapbyHusi TOK O XenaHaTta CTOMHOCT Ype3 KOM4eTo; eBeHTyanHo
HarnaceTe no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe [0 HeobxoAMMus pearieH TEpMUYEH BHOC.

- HatucHete GyTOHa Ha roperkata kaTto NpoBepuTe MPaBUIHOTO U3TUYaHe Ha ras
OT ropenkara; kanubpvpainte, ako e Heobxoaumo, Bpemeto 3a PRE GAS n POST
GAS: Te3n gBe BpemeHa TpsibBa da ce perynupar crnopef ycrnosusTa Ha paboTta,
ocobeHo 3abaBaHeTo Ha rasda TpsibBa Aa 6bae TakoBa, Ye Ja NO3BOMU B Kpas Ha
3aBapsiBaHETO, OXNaXJaHETo Ha enekTpoAa U 3aBapbyHaTa BaHa 6e3 Te fa Bnusat
B KOHTaKT C aTMocdepara (OKUCNEeHne U 3aMbpcsiBaHe).

Pexxum BUT (TIG) c nocnegoBaTtenHocT 2T:

- HartucHete pokpai 6yToHa Ha ropenkata (P.T.), 3ananete gbrata n nogabpxaiTe
2-3mm pascTosiHue OT AeTawna.

- 3a pa npekpaTtuTe 3aBapsiBaHeTO NycHeTe ByToHa Ha ropernkara KaTo nocTeneHHo
LLie cripeTe NofaBaHeTo Ha TOK (ako e BkniodeHa dyHkunata KPAMHO HAMANAHE
HA TOKA) unu He3abaBHO mM3racsiHe Ha Abrata ¢ nocneaBallo nogaBaHe Ha ras
(post gas).

Pexxum BUI (TIG) c nocnegoBaTtenHocT 4T:

- MbpBOTO HaTuckaHe Ha GyToHa Npeau3BMKBA 3ananBaHETO Ha Abrata C TOK lg, .
Mpu nyckaHeTo Ha GyToHa ToKa Ce rokaysa [0 CTOMHOCTTa Ha 3aBapb4HUs TOK;
Tasn CTOMHOCT Cce noaabpxa CbLIo M npu oTnycHaT 6yToH. Korato ce HaTtucHe
OTHOBO ByTOHa, ToKa Hamans cnopef yHKunaTa KPAMHO HAMATAHE HA TOKA
no IMmHumanHo. To3u nocnefHWs ce noaabpxa A0 NyckaHeTo Ha GyToHa, KOMTo
3aBbpllUBa 3aBapbyHMS LWKbN U AaBa Hayano Ha nepvoga POST GAS. Obaue
ako no Bpeme Ha dyHkumata KPAMHO HAMANAHE HA TOKA ce nycHe 6yToHa,
3aBapbYHUST UUKBI Ce NpekpaTsiBa He3abaBHO 1 3anoysa nepuofa Ha POST GAS.

Pe)KMM BUT (TIG) c nocnepoBatenHocT 4T u BI-LEVEL:

- [MbpBOTO HaTuckaHe Ha GyTOHa Npeau3BMKBa 3ananBaHeTo Ha Abrata C TOK lg, .
Mpu nyckaHeTo Ha GyToHa ToKa Ce fokaysa [0 CTOMHOCTTA Ha 3aBapb4HUS TOK;
Ta3n CTOMHOCT Ce noaAabpxa ChLO U Npu oTnycHaT 6yToH. MNpu BCAKO cneapallo
HaTuckaHe Ha GyToHa (BpemeTo, KOeTO M3MMHaBa MeXay HaTuckaHe W mnyckaHe
TpsibBa ga 6bae MHoro KpaTKI/I) TOKbT LUe Bapupa Mexay 3ajajeHata CTOMHOCT B
napametbp BI-LEVEL |, n cTolHoCTTa Ha rnasHus Tok |,

Kato 3agbpxuTe HaTucHaT 3a Abnro Bpeme 6yToHa, TOKBT cnaaa Ao IMuHmanHo.
To3n nocnefgHus ce noagbpxa A0 MNyckaHeTo Ha OyToHa, KOMTO 3aBbpLuBa
3aBapbyHMS LUMKLN U JaBa Havano Ha nepuvoga POST GAS (®UIL M). Obaue
ako no Bpeme Ha yHkumaTa KPAMHO HAMATIAHE HA TOKA ce nycHe GyToHa,
3aBapbYHUAT LMKBLI Ce NpekpaTsiBa HezabaBHoO 1 3anoysa nepuopa Ha POST GAS.

6.2 3ABAPABAHE MMA

- 3agbmkutenHo e obave, BbB BCUYKM Clniydyau fa ce cnegBat UMHCTpyKUuUnUTe Ha
npousBoAUTENA, BbPXY KYyTUATA Ha U3NOM3BaHUTE enekTpoau , Kb4eTo ce noco4sa
NONAPHOCTTa Ha enekTpoda U CbOTBETHUA ONTUMAaIIEH TOK Ha 3aBapsABaHe.

- 3aBapbyHMA TOK ce perynupa cnopef Anamerbpa Ha M3nos3BaHua enekTpoa n ot
TMNa Ha 3aBapkara, KOATO enaete Aa uanbiHuTe. TOKOBE, KOUTO Ce U3nonasat
npw enekTpoauTe C pasnuyeH anamMmeTbp ca:

3aBapbueH Tok (A)
@ Enektpoa (mm) -

min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- He TpsibBa pna 3abpaBaTe, 4e BenuuMHaTa Ha 3aBapbyHWS TOK MpU €OuH U
Cbll AMamMeTbp Ha enekTpoga, MakCUMarHuTe CTOMHOCTM Le ce W3nonseat
3a XOpW3OHTaNnHO 3aBapsiBaHe, a MUHUManHWTE Ce W3Mon3BaT 3a BepTMKanHo
3aBapsiBaHe Unv 3a 3aBapsiBaHe Haj HUBOTO Ha rnagara.

- MexaHW4HUTE XapakTepuCTUKM Ha 3aBapsiBaHOTO CbeAMHEHWEe ca onpeneneHu,
OCBEH MHTeH3uTeTa Ha u3bpaHus TOK, callo Taka OT NapaMeTpu Ha 3aBapsiBaHETO
KaTo: AbMMKMHA Ha Abrata, CKOPOCT W MOMOXeHWe Ha U3MbIHEHUETO, ANAaMETBP U
Ka4yecTBO Ha enekTpoauTe (MPaBUHOTO CbXpaHsiBaHe Ha enekTpoauTe U3nckea Te
na 6baaT Ha Cyxo MSACTO B TEXHUTE KyTUU UIN OMAKOBKM).

- PerynupaiiTe 3aBapb4HUsi TOK [0 >XenaHata CTOMHOCT 4pe3 KPbrMoTo KOMye;
HarmaceTe ro eBeHTyallHO MO BpeMe Ha 3aBapsiBaHe 4O peanHo Heobxogumara
CTOWHOCT.

- HatucHete ByToHa 3a ropenkara, 3a Aa NpoBepuTe, Janu U3Tuya npaBUHO rasta
OT roperkara; perynupaiite, ako e Heobxogumo, BpeMeTo 3a nocrneaBalloTo
nogaBaHe Ha rasTta (post gas); ToBa Bpeme TpsibBa Aa ce perynupa, crnopen
ycnosusiTa 3a paboTa n 0cobeHo 3aKkbCHEHNETO Ha rasTa Tpsibea fa bb/ae TakoBa, Ye
[a Nno3BonsiBa B Kpasi Ha 3aBapsiBaHETO OxMNax/JaHe Ha enekTpoaa v 3aBapbyHaTta
BaHa, 6e3 Te Aa BNM3aT B KOHTAKT C aTMocdepaTa (OK/CIeHne 1 3ambpcsiBaHe).

6.2.1 UsnbnHeHue:

- MoctaBete mackata MPEA NNLIETO, pasTbpkaiiTe Bbpxa Ha enekTpoda BbpXy
[eraina, KoMUTo Lie ce 3aBapsiBa, KaTo Ye Nnu 3ananearte kreyka kubput; ToBa e
Hal - NpaBUITHNA HaYMH Aa Bb3OyAuTe/ 3ananuTe abrarta.

- BHMMAHWE! He nouyksaiTe c enekTpoda BbpXy YacTa 3a 3aBapsiBaHe; MMa puck
oT yBpexaaHe Ha obmaskaTa, koeTo 61 HanpaBuo Mo - TPyAHO 3ananBaHeTo Ha
abrata.

- Oue Wom 3ananuTe Abrata, onUTanTe ce Aa CToMTe Ha pascTosiHNE eKBUBaNETHO
Ha AMameTbpa Ha W3MON3BaHUS enekTpod W Aa noaabpxare Tasn AUCTaHuMS
BBb3MOXHO MO - AbNro, NOBPeMe Ha 3aBapsiBaHETO; He 3abpaBsiiTe, Ye HaKNoHa Ha
enekTpoga B Xxofa Ha 3aBapsiBaHeTo Tpsioea Aa 6bae 207 - 30 2.

- B kpas Ha 3aBapbuHusi LIEB, u3TerneTe Neko Hasag Kpas Ha enekTpoga,
cnpsiMO MocokaTa Ha 3aBapsiBaHe, Haj kpaTepa, 3a Aa ro 3anbfHWTe, a nocne
PsI3KO MOBAMIHETE enekTpoAa OT 3aBapbyHaTa cnnae, 3a Aa u3racute Abrata
(MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LUEB - ®ur. N).

7. NOAOPBXKA

A BHUMAHME! NPEOU OA U3BBLPLUBATE ONEPALIUU MO NOAOPBXKA,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E W3rACEH WU W3KNIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NOAAPBXKA
OMEPALUMNTE NO OBUKHOBEHATA TMOAPBXKA MOIFAT OA BbOAT
W3BBPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

7.1.1 NOAAOPBXKA HA TOPENKATA

- WN3bGsreavite oa onupate ropenkara u HeiHus kaben Bbpxy TONNv AeTannu; Toea Lwe
npean3BrKa ToNeHe Ha 13onupatlmTe matepuani u MHOro CKOpO Lie CTaHe HerogHa
3a ynotpeba.

- lMepuoanuHo nposepsiBanTe

HEMNnponycKkrnmBoCcTTa Ha Tp'bGOI'IpOBO,ElI/ITe n
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CcbeMHeHusATa 3a rasra.

- BHumaTtenHo Aa ce cbueTaBaT knewmTte, npuabpxal enektpoaa, Audysopa
3a ras, kanubpupaH ¢ guameTbpa Ha u3bpaHusi enekTpod, 3a Aa ce usberde
NPeKOMepHO HarpsiBaHe, NOLIO Pa3npoCTPaHeHWe Ha ras W CbOTBETHO NIOLWOTO
PYHKLMOHMpPaHe.

- [poBepsiBaiiTe, Npeawn Besika ynotpebda, CbCTOSIHMETO Ha M3HOCEHOCT M NPaBUITHUSA
MOHTaX Ha KpalHWTe 4YacTu Ha ropenkara: HakpaWHvK, enekTpod, Knewm
npuabpXalluy enektpoaa, Andysopa 3a ras.

7.2 U3BBbHPEOHA NOAAOPBXKA

ONEPALUUTE NO WU3BBLHPEOHA TMOOAPBLXKA TPABBA [OA BbOAT
U3BBbPLWUEHW EOWHCTBEHO OT EKCMNEPTEH WIW KBAJIM®GULIMPAH
NEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA U B CbOTBETCTBUE
C TEXHUYECKU CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHUE! NMPEOW OA CBAJIUTE NAHENUTE HA ENEKTPOXEHA
W OA CTUrHETE 0O HEFOBATA BBLTPELWIHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3rACEH U U3KNIKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.
Hsikon KOHTpOMNHM pa6GoTu, U3BBLPLIBAHM MOA HamnpexeHWe BbB BbTpellHaTa
4acT Ha eneKkTpoXeHa, MoraT Aa npeAu3BUKaT Cepuo3eH TOKOB yaap, NopoAeH oT
AMPEKTHUA KOHTAKT C YacTW NoJ HanpexeHue v/ UNu HapaHsABaHWA, BCrieACcTBUe
Ha KOHTaKTa C ABUXeLLU Ce 4acTu.

- nepI/IO,CI,I/I'-IHO M BCE Nak C 4ecCToTa, 3aBucella oT yn0Tpe6aTa N Hann4neTo Ha
npax B p860THaTa cpena nperne)i(,qaﬁTe BbTpELUHaTa CTpaHa Ha erneKkTpoXeHa n
OTCTpaHﬂBaIZTe HaTpynanua ce npax BbpXy €NIeKTPOHHUTE CXeMU C MHOro meka
YeTKa Unu noaxogAalln pa3TBopuUTenu.

- lpn nouncTBaHeTo npoBepeTe, Janu enekTpUYeckuTe CbeanHeHus ca nobpe
3aTerHaTv U fanv nonauusta Ha kabenute He e nospeaeHa.

- B kpast Ha Te3n onepauuu noctaBeTe OTHOBO MaHeNMTe Ha EnekTpoXeHa KaTto
3aTerHeTe JOKpaw BCUYKM BUHTOBE.

- B HMKaKkbB crnyyan He 3aBapsiBaiiTe Npu OTBOPEHa MallvHa.

- Cnep kaTo CTe U3BbPLUMIM NOAAPBXKA UMK MONpaBKa, Bb3CTAHOBETE BPb3KUTE 1
kabenaxuTe, KakTo ca Gvny Npean ToBa KaTo ce MOrpwxkMTe Aa He BNU3aT B KOHTaKT
C ABWXELLM Ce YacTW UMK YacTu, KOUTO MoraT Aa AOCTUTHAT BUCOKM Temnepartypu.
CBbpxeTe BCUYKM NPOBOAHMLIM, KAKTO ca bunu npeam ToBa KaTo ce norpuxkute aa
6baart pasgeneHn Mexay TAX BPb3KUTE Ha MbPBUYHMSA TPaHCGOPMATOp C BUCOKO
HanpeXeHne OT Te3n Ha BTOPUYHWUSA TPaHCHOPMAaTOP C HUCKO HanpexeHue.
M3nonsgaiTe BCWUYKM OpWUrMHanNHU LWaibu W BUHTOBE, 3a 3aTBApsHETO Ha
CTpyKTypaTa.

8. OTKPUBAHE HA NOBPEOU

B CIYYAV HA HEYJOBNETBOPUTEJNHO ®YHKLIMOHNPAHE HA ENEKTPOXEHA,

MPEON OA HAMPABUTE MO CUCTEMATUYHA TIPOBEPKA WV OA CE

OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LIEHTHP, MPOBEPETE CINEOHUTE HELLA:

- [Janu 3aBapbyHUs TOK, KOWUTO Ce perynupa C fnomoluTa Ha MOTEHLUMOMETBP C
rpagyupaHa B Amnepu ckana, oTroBapsi Ha AvameTbpa W BuAa Ha U3MonssaHus
enekTpop.

- [a npoBepwTe, Oanu OCHOBHWUS MpeKbcBay € BKMAYeH, B nomnoxeHve “ON” wn
fJanu CBeTW CbOTBETHaTa namna.; B MPOTMBEH cnyyaii gedpekta ce Hamupa B
3axpaHBallata nuHust (kabenu, KOHTaKTHW KMovoBe W/ UMK BUNKW, Npeanasutenv
M T.H.).

- Janu He e BKIlOYEHa XbhTaTa WHAWMKATOpHa namna, KOSTO curHanuaupa 3a
BKIMIOYBaHe Ha 3alumTaTa OT CBPbXHAMNpPEXeHNe UM MHOTO HUCKO HarpexeHue nnm
KbCO CbefIMHEHMe.

- lpoBepeTe, Aanu 3a oTAENHUTE PEXMMU Ha 3aBapsiBaHe, CTe Crasuiiv HOMUHaNHUS
BPEMEBM PEXUM, T.€. AN CTe NpaBuiu NoYmBKY NoBpeme Ha paboTa 3a oxnaxaaHe
Ha MalumHaTa; B Criyvai Ha 3agencTBaHe Ha TepMocTara, u3JakanTe eCTeCTBEHOTO
oxnaxaaHe Ha MallvHaTa, NpoBepeTe U3NPaBHOCTTA Ha BEHTUNaTopa.

- lpoBepeTe HanpeXeHWeTo Ha NUHMSATA. AKO HanNpPeXeHUETO € MpPeKanMHo BUCOKO
WU HUCKO MalLMHaTa Hama Aa paboTu.

- lpoBepeTe, Aanu HMa KbCO CbEAVHEHME Ha U3XOAA Ha erleKTPOXEeHa: B Cryuysii,
Ye MMa TaKoBa , OTCTPaHeTe ro.

- lpoBepeTe, Aanu cBbP3BaHETO Ha 3aBapbYHaTa CUCTEMA, € U3BBLPLLIEHO NPaBUITHO,
ocobeHo CBbp3BaHETO Ha LuMnkata Ha 3amacsiBalms kaben ¢ getainna, Aa 6bae
6e3 nsonupalyy matevanu (Hanp. nakoBe).

- MsnonseaHus sawmteH ra3 ga 6vae npasuneH (AproH 99.5%) u B npaBunHo
KONMYecTBO.
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DATI TECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA DATI TECNICI TORCIA - TECHNICAL SPECIFICATIONS FOR THE TORCH

0= VOLTAGE CLASS: 113V

I, max (A) X (%) ﬁ %
x 2mm

MODEL | - EIEDS
I, max (A) | 230V | 400V | 230V | 400V
160 T16A - 16A -

=== 140 35 A 16
200 T20A - 32A - 25 12.5 m, 125 35 rgon 1.
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ATTENZIONE : assicurarsi che il collegamento tra cinghia e aggancio
rispetti lo schema.

ATTENTION : s'assurer que le branchement entre le courroie et
I'accrocage soit selon le schema.

ATTENTION : please make sure that the connection between the
belt and the hook follows this scheme.

VORSICHT : versichern Sie sich bitte, dal® der Anschlul® zwischen
dem Gurtel und der Schnalle nach diesem Skema
erfolgt.

CUIDADO : asegurarse de que la conexion entre la faiany el
enganche respete el esquema.

ATENGAO : assegura-se que a ligagdo entre correia e o
enganchamento respeite o0 esquema.

LET OP : men moet er zich van verzekeren dat de verbinding
tussen riemen en haak volgens schema.

ADVARSEL : serg for at remmene og krogen er forbundet som vist
pa skemaet.

VARMISTAKAA : ettd hihnan ja koukun valinen liitantd on kaavion
mukainen.

ADVARSEL : sprg for at koplingen mellom reimer og feste folger
skjema.

OBSERVERA : forsakra dig om att kopplingen mellan lyftremmen och
kroken éverensstdmmer med schemat.

NpocoxnK! : BeBaiwBeite o1 n ouvdeon avApeoca o€ 1uavia
Kal yavr{o yiveral OUUQwVA JE TO OXAUA.

BHUMAHUE : [poBepuTb, 4YTO COEAMHEHVWE MEeXAYy PeMHeM |

KpensieHnem COOTBETCTBYET CXemMe.

DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA - SUGGESTED VALUES FOR WELDING

W)L ]
2 ‘Kﬂmm - ‘gmm
(mm) (A) (mm) (mm) (V/min) (mm)
03-05 5-20 05 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70 - 100 16 9.5 3-4 15
2 90 - 110 1.6 95 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 1-125 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 05-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 9.5 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
1 30-45 1-1.6 6.5 4-6 12-2
TIG AC 15 60 - 85 6 9.5 4-6 2
2 70 - 90 1.6 9.5 4-6 2
3 110 - 160 2.4 11 5-6 2

TORCIA - TORCH

- L'ARGON, GAS INERTE, PROTEGGE IL BAGNO DI FUSIONE DALL'OSSIDAZIONE ATMOSFERICA.

- LARGON GAZ INERTE, PROTEGE LE BAIN DE FUSION DE L'OXYDATION ATMOSPHERIQUE.

- THE ARGON, INERT GAS, PROTECTS THE WELDING PUDDLE FROM OXIDATION.

- DAS INERTGAS ARGON SCHUTZT DAS SCHMELZBAD VOR DER ATMOSPHARISCHEN OXIDATION.
- ELARGON, GAS INERTE, PROTEGE EL BANO DE FUSION DE LA OXIDACION ATMOSFERICA.

- OARGO, GAS INERTE, PROTEGE O BANHO DE FUSAO DA OXIDAGAO ATMOSFERICA.

- HETARGON, EEN INERT GAS, BESCHERMT HET SMELTBAD TEGEN DE ATMOSFERISCHE OXYDATIE.
- ARGON, EN INERT GAS, BESKYTTER SMELTEBADET MOD ATMOSF/RISK OXIDATION.
- ARGON, JOKA ON JALOKAASU, SUOJAA HITSISULAA ILMASTON AIHEUTTAMALTA HAPETTUMISELTA.
- ARGON, INERT GASS, BESKYTTER FUSJONSBADET MOT ATMOSFARISK OKSIDERING.

- DEN INERTA GASEN ARGON SKYDDAR SMALTBADET FRAN OXIDERING .

- APION AAPANEX AEPIO, MPOZTATEYEI TO BYOIZMA TH=HZ AMO THN ATMOZ®AIPIKH OZEIAQZH.
- APIOH, MIHEPTHbIV A3, SALMLAET PACMIAB OT ATMOC®EPHOIO OKVUCTIEHVSA.

1- EVENTUALE BACCHETTA D'APPORTO -

= BAGUETTE D’APPORT
EVENTUELLE - FILLER ROD IF NEEDED - BEDARFSWEISE EINGESETZTER
SCHWEISSSTAB  MIT ZUSATZWERKSTOFF - EVENTUAL VARILLA
DE APORTE - EVENTUAL VARETA DE ENCHIMENTO - EVENTUEEL
STAAFJE VAN TOEVOER - EVENTUEL TILSATSSTAV - MAHDOLLINEN
LISAAINESAUVA - STOTTEPINNE - EVENTUELL STAV FOR PASVETSNING
- ENAEXOMENH PABAOX EIZAFQrHz - BO3MOXHAA MAJIOYKA O51A
MPUMOA.

2- UGELLO - TUYERE - NOZZLE - DUSE - BOQUILLA - BICO - SPROEIER -

DYSE - SUUTIN - SM@RENIPPEL - MUNSTYCKE - MIMEK - COMJIO.

3- PULSANTE - BOUTON - PUSHBUTTON - DRUCKKNOPF - PULSADOR -

BOTAO - DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE - TAST - KNAPP - MTAHKTPO
- KHOTKA.

4- GAS - GAZ - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GASS - GASEN -

AAPANEZX AEPIO - TA3.

5- CORRENTE - COURANT - CURRENT - STROM - CORRIENTE - CORRENTE

- STROOM - STR@M - STR@M - STROM - PEYMA - TOK.

6- CAVI PULSANTE TORCIA - CABLES POUSSOIR TORCHE - TORCH

BUTTON CABLES - KABEL BRENNERKNOPF - CABLES DEL PULSADOR
SOPLETE - CABOS BOTAO TOCHA - KABELS DRUKKNOP TOORTS -
BRANDERKNAPKABEL - PURISTIMEN PAINONAPIN KAAPELIT - KABLER
TIL SVEISEBRENNERENS TAST - KABEL KNAPP PA SKARBRANNARE -
KAAQAIA TIAHKTPOY AAMIMAZ - KABENW KHOMKM FOPEJIKU.

7- PEZZO DA SALDARE - PIECE A SOUDER - PIECE TO BE WELDED -

WERKSTUCK - PIEZA A SOLDAR - PEGA A SOLDAR - TE LASSEN STUK
- EMNE, DER SKAL SVEJSES PA - HITSATTAVA KAPPALE - STYKKE
SOM SKAL SVEISES - STYCKE SOM SKA SVETSAS - METAAAO MPOX
ZYTKOAAHZH - CBAPVUBAEMAA [IETATb.

8- ELETTRODO - ELECTRODE - ELECTRODE - ELEKTRODE - ELECTRODO

- ELECTRODO - ELEKTRODE - ELEKTRODE - ELEKTRODI - ELEKTROD -
ELEKTROD - HAEKTPOAIO - ONEKTPO[.
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- Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d’apporto.

- Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d’apport.
Preparation of the folded edges for welding without weld material.

Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff geschweildt
werden.

Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.
Preparagéo das abas viradas a soldar sem material de entrada.

Voorbereiding van de te lassen omgekeerde randen zonder lasmateriaal.
Forberedelse af de foldede klapper, der skal svejses uden tilfart materiale.
Hitsattavien kdannettyjen reunojen valmistelu ilman lisdmateriaalia.
Forberedelse av de vendte flikene som skal sveises uten ekstra materialer.
Forberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan pasvetsat material.
MpogTolpacia Twv yupiogévwy XeIAWV TTou Ba ouykoAAnBoUv xwpig UAIKO
TPOPOdOTIaG.

MoaroToBka NoaBepHYTLIX cBap1BaeMbix kpaeB 6e3 matepvana npunos.

- Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con materiale d’apporto.
Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau d’apport.
Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.
Herrichtung der Kanten fiir StumpfstéRRe, die mit Zusatzwerkstoff geschweildt
werden.

Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de
aporte.

Preparacéo das abas para juntas de cabeca a soldar com material de entrada.
Voorbereiding van de te lassen randen kopverbindingen met lasmateria.
Forberedelse af klapperne til stumpsemme, der skal svejses med tilfart
materiale.

Hitsattavien liitospaiden reunojen valmistelu lisdmateriaalia kayttamalla.
Forberedelse av flikene for hodeskjoyter som skal sveises med ekstra materialer.
Forberedelse av kanter fér stumsvetsning med pasvetsat material.
MpoeTolpaacia Twv XEIAWVY Yia GUVEETEIG KEQAANG TTOU B GUYKOAANBOUV pE UAIKO
TPOPodoUiag.

MoaroToBKa cBapMBaeMbIX KpaeB Ansi TOPLEBbIX COEAVHEHWI ¢ MaTepuanom
npuvnost.
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CORRETTO CORRENTE SCARSA
CORRECT INSUFFICIENT CURRENT
COURANT COURANT INSUFFISIANT
EXACT ZU WENIG STROM
KORREKT CORRIENTE ESCASA
CORRECTO CORRENTE INSUFICIENTE
CORRECTO WEINIG STROOM
CORRECT FOR LAV STROMSTYRKE
KORREKT LIIAN VAHAN VIRTAA
OIKEIN DARLIG STR@M
KORREKT FOR LAG STROM
$Q3TO ANEMAPKES PEYMA
MPABUMBHO HEOCTATOYHbIV TOK

CORRENTE ECCESIVA
EXCESSIVE CURRENT
COURANT EXCESSIF
ZU VIEL STROM
CORRIENTE EXCESIVA
CORRENTE EXCESSIVA
EXCESSIEVE STROOM
FOR H@J STROMSTYRKE
LIIKAA VIRTAA

ALTFOR H@Y STR@
FOR HOG STROM
YIMNEPBOAIKO PEYMA
MN3BbITOYHbIV TOK

CONTROLLO DELLA PUNTA DELL’ELETTRODO.
CHECK OF THE ELECTRODE TIP.,

CONTROLE DE LA POINTE DE L’ELECTRODE.
KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE.
CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO.
CONTROLO DA PONTA DO ELECTRODO.
CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE.
KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS.
ELEKTRODIN PAAN TARKISTUS.

KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS.
KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS.
EAEMXOZ AIXMHZ HAEKTPOAIOY.

KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA 3NEKTPOJA.

L=@ IN CORRENTE CONTINUA
IN DIRECT CURRENT
EN COURANT CONTINU
BEI GLEICHSTROM
EN CORRIENTE CONTINUA
EM CORRENTE CONTINUA
IN CONTINUE STROOM
VED JAVNSTROM
TASAVIRRASSA
MED LIKSTR@M
| LIKSTROM
>E YNEXOMENO PEYMA
MNP NMOCTOAHHOM TOKE

TIGAC

] - MAX PENETRATION - MIN CONSUMO ELECTRODO DE TUNGSTENO
POSITIVE BALANCE’S VALUE | - MIN CLEANESS - MAXIMO RENDIMIENTO (SOLDADURA RAPIDA)
VALORE BALANCE POSITIVO A - MIN CONSUPTION OF TUNGSTEN ELECTRODE -
VALEUR BALANCE POSITIVE A - MAXEFFICIENCY (FAST WELDING) - HOCHSTES DURCHDRINGEN
- GERINGSTE REINIGUNG
VALOR DE BALANCE POSITIVO — - MAX PENETRAZIONE - GERINGSTER VERBRAUCH VON WOLFRAM
BALANCE-WERT POSITIV P - MIN PULIZIA ELEKTRODE
Y + - MIN CONSUMO ELETTRODO TUNGSTENO - HOCHSTE LEISTUNG (SCHNELLES
BANAHC MONOXUTENBHLIN - MAX RENDIMENTO (SALDATURA VELOCE) SCHWEISSEN)
» Time - MAX PENETRATION - MAKCUMAJTbHOE MPOHMKHOBEHVE
- MIN NETTOYAGE - MUHMMAJTGHAS UICTOTA
- MIN CONSOMMATION D'ELECTRODE DE - MUHMMATIbHBI PACXOL BOMb®PAMOBbIM
' EN- TUNGSTENE BMNEKTPOMIOM
- MAX RENDEMENT (SOUDAGE RAPID) - MAKCUMAJTbHAS NPOVM3BOANTENHOCTb
(BbICTPASI CBAPKA)
- MAX PENETRACION
- MIN LIMPIEZA
- STANDARD VALUE (RECOMMENDED) - CTAHIAPTHOE MPEMMYILIECTBO
BALANCE VALUE 0 | - BEST BALANCE BETWEEN EP+AND EN- (50-50)  (PEKOMEHIYETCS)
VALORE BALANCE 0 A - NIYYLINI BANAHC MEXAY + U - (50-50)
A - VALORE STANDARD (RACCOMANDATO)
VX?I(_)I??USEBQIA_\'LAEI\?CIJEEOO - OTTIMO BILANCIAMENTO TRA EP+ E EN- (50-50)
BALANCE-WERT 0 - VALEUR STANDARD (RECOMMANDE)
BAJTAHC 0 EP+ - EQUILIBRE OPTIMAL ENTRE LE EP+ ET EN- (50-
50
» Time - VALOR ESTANDAR (RECOMENDADO)
\ 4 - SALDO OPTIMO ENTRE EL PE +Y ES-(50-50)
EN- - STANDARD WERT (EMPFOHLEN)
- SEHR GUTE AUSGLEICH ZWISCHEN EP + UND
Standard EN- (50-50)
- MAX CLEANESS - MAX CONSUMO ELECTRODO DE TUNGSTENO
NEGATIVE BALANCE'’S VALUE | - MIN PENETRATION - MIN RENDIMIENTO (SOLDADURA )
VALORE BALANCE NEGATIVO ! NN EFPICIENCY (SLOW WELDING) " - HOCHSTE RENIGUNG
A - -
VALEUR BALANCE NEGATIVE © GERINGSTES DURCHDRINGEN
VALOR DE BALANCE NEGATIVO - MAX PULIZIA - HOCHSTER VERBRAUCH VON WOLFRAM
BALANCE-WERT NEGATIV Ep. - MIN PENETRAZIONE ELEKTRODE
Y + - MAX CONSUMO ELETTRODO TUNGSTENO - GERINGSTE LEISTUNG (LANGSAMES
BAITAHC OTPULIATENEHGIN - MIN RENDIMENTO (SALDATURA LENTA) SCHWEISSEN
» Time - MAX NETTOYAGE - MAKCUMAJIbHASI YUCTOTA
- MIN PENETRATION - MUHMMAJGHOE MPOHVKHOBEHVE
— - MAX CONSOMMATION D'ELECTRODE DE - MAKCUMAJTbHBIA PACXOJ] BOTb®PAMOBbIM
EN- TUNGSTENE 3MNEKTPOMIOM
dl - MIN RENDEMENT (SOUDAGE LENT) - MMHVMAJNEHAS MPOAYKTVBHOCTb
(MEONEHHAS CBAPKA)
- MAX LIMPIEZA
- MIN DE PENETRACION
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CICLO MACCHINA BI-LEVEL 4T/HF
WELDING CYCLE BI-LEVEL 4T/HF

LEGENDA:

PT
HF

EV = Elettrovalvola / EV = Electrovalve
Pulsante torcia / PT = Pushbotton torch
Alta frequenza (se attiva) / HF = high frequency (if active)

EV=ON EV=ON EV=0ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=OFF EV=0OFF
HF=OFF  HF=ON HF=OFF = HF=OFF = HF=OFF = HF=OFF = HF=OFF = HF=OFF  HF=OFF
INIZIO ‘ INIZIO ‘ CORRENTE | CORRENTE ‘ CORRENTE CORRENTE ‘ RAMPA ‘ CORRENTE ‘ INIZIO ‘ FINE
cicLo PRE-GAS INIZIALE SALDATURA | SALDATURA | SALDATURA FINALE FINALE POST-GAS cicLo
| | | | (BRLEVEL) | | | |
START START START | WELDING WELDING WELDING  FINAL SLOPE FINAL START END
CYCLE ‘ PRE-GAS ‘ CURRENT CURRENT ‘ CURRENT ‘ CURRENT ‘ DOWN ‘ CURRENT ‘ POST-GAS ‘ CYCLE
(BI-LEVEL)
Corrente | B A | _ \ o
Currentlzz I
Correntel, [ I 77‘,7 - - - -
Current I, T T !
Corrente | _ e Y R N
Current I 2"
Corrente |
Currentt .S (. ¢ ' e
| —— - :
:ZO :ZO & @ :i@ :ZO :30 éiﬁ :20
P.T.ON P.T.ON P.T. OFF P.T. ON/OFF P.T. ON/OFF P.T.ON P.T.ON P.T. OFF P.T. OFF

7/

Wi

m

GB ADVANCEMENT TOO SLOW

| AVANZAMENTO TROPPO LENTO

F AVANCEMENT TROP FAIBLE

E LASSNELHEID TE LAAG

D ZU LANGASAMES ARBEITEN

RU ME[JIEHHOE MEPEMELLE HUE SMEKTPOJA
P AVANCE DEMASIADO VELOZ

GR TIOAT APFO TIPOXQPHMA

NL AVANGO MUITO LENTO

H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
RO AVANSARE PREALENTA

S FOR LANGSAM FLYTTNING

DK GAR FOR LANGSOMT FREMAD

N FOR SAKTE FREMDRIFT

SF EDISTYS LIIAN HIDAS

CZ PRILIS POMALY POSUV

SK PRILIS POMALY POSUV

SI PREPOCASNO NAPREDOVANJE
HRISCG PRESPORO NAPREDOVANJE
LT PER LETAS JUDEJIMAS

EE LIIGAAEGLANE EDASIMINEK

LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
BG MPEKANEHO BABHO MPEABIKBAHE
HA ENEKTPOJIA

PL POSUW ZBYT WOLNY

GB ARC TOO SHORT

1 ARCO TROPPO CORTO

F ARC TROP COURT

E LICHTBOOG TE KORT

D ZU KURZER BOGEN

RU CIMILKOM KOPOTKAS IYTA
P ARCO DEMASIADO CORTO
GR TIOAY KONTO TOZO

NL ARCO MUITO CURTO

H AZ iV TULSAGOSAN ROVID
RO ARC PREA SCURT

S BAGEN AR FOR KORT

DK LYSBUEN ER FOR KORT
N FOR KORT BUE

SF VALOKAARI LIIAN LYHYT
CZ PRILIS KRATKY OBLOUK
SK PRILIS KRATKY OBLUK
SI PREKRATEK OBLOK
HR/SCG PREKRATAK LUK

LT PER TRUMPAS LANKAS
EE LIIGALUHIKE KAAR

LV LOKS IR PARAK ISS

BG MHOTO KbCA [IbrA

PL LUK ZBYT KROTKI

GB CURRENT TOO LOW

| CORRENTE TROPPO BASSA

F COURANT TROP FAIBLE

E LASSTROOM TE LAAG

D ZU GERINGER STROM
RU_CIIVIKOM CTABbI/ TOK CBAPKY
P CORRIENTE DEMASIADO BAJA
GR OIOAYT XAMHAO PEYMA

NL CORRENTE MUITO BAIXA

H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
RO CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
S FORLITE STROM

ALACSONY

DK FOR LILLE STROMSTYRKE
N_FOR LAV STROM

SF VIRTALIAN ALHAINEN

CZ PRILIS NiZKY PROUD

SK PRILIS NizKY PRUD

S| PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
HRISCG PRESLABA STRUJA

LT PER SILPNA SROVE

EE LIIGA MADAL VOOL

LV STRAVAIR PARAK VAJA

BG MHOTO HMCBK TOK

PL PRAD ZBYT NISKI

YN
V0022

V72222 722720

00

07

GB CURRENT CORRECT
| CORDONE CORRETTO
F CORDON CORRECT

GB ADVANCEMENT TOO FAST
| AVANZAMENTO TROPPO VELOCE

F AVANCEMENT EXCESSIF

E LASSNELHEID TE HOOG

D ZU SCHNELLES ARBEITEN

RU BbICTPOE MEPEMELLEHVIE SNEKTPOMA
P AVANCE DEMASIADO LENTO

GR TIOAY TPHIOPO TIPOXQPHMA

NL AVANGO MUITO RAPIDO

H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS

RO AVANSARE PREA RAPIDA

S FOR SNABB FLYTTNING

DK GAR FOR HURTIGT FREMAD

N FOR RASK FREMDRIFT

SF EDISTYS LIIAN NOPEA

CZ PRILIS RYCHLY POSUV

SK PRILIS RYCHLY POSUV

S| PREHITRO NAPREDOVANJE

HRISCG PREBRZO NAPREDOVANJE

LT PER GREITAS JUDEJIMAS

EE LIIGA KIIRE EDASIMINEK

LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
BG _MPEKANEHO 5b30 MPEABIKBAHE HA
ENEKTPOIA

PL POSUW ZBYT SZYBKI

GB ARC TOO LONG
1 ARCO TROPPO LUNGO

F ARC TROP LONG

E ARCO DEMASIADO LARGO
D ZU LANGER BOGEN

RU CIVLLKOM ANVHHAS [IYTA
P ARCO MUITO LONGO

GR TIOAY MAKPY TOZO

NL LICHTBOOG TELANG
H AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
RO ARC PREALUNG

S BAGEN AR FOR LANG

DK LYSBUEN ER FOR LANG

N FOR LANG BUE

SF VALOKAARI LIIAN PITKA
CZ PRILIS DLOUHY OBLOUK
SK PRILIS DLHY OBLUK

S| PREDOLG OBLOK

HRISCG PREDUGI LUK

LT PER ILGAS LANKAS

EE LIIGAPIKK KAAR

LV LOKS IR PARAK GARS

BG MPEKANEHO AbTA IbIA
PL tUK ZBYT DEUGI

GB CURRENT TOO HIGH

| CORRENTE TROPPO ALTA

F COURANT TROP ELEVE

E SPANNING TE HOOG

D ZU VIEL STROM

RU CIMLLKOM BOfIbLIOV TOK CBAPKM
P CORRIENTE DEMASIADO ALTA

GR TIOAY YYHAO PEYMA

NL CORRENTE MUITO ALTA

H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
RO CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
S FOR MYCKET STROM

DK FOR STOR STROMSTYRKE

N FOR H@Y STROM

SF VIRTALIIAN VOIMAKAS

CZ PRILIS VYSOKY PROUD

SK PRILIS VYSOKY PRUD

SI PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
HR/SCG PREJAKA STRUJA

LT PER STIPRI SROVE

EE LIIGATUGEV VOOL

LV STRAVA IR PARAK STIPRA

BG MHOTO BVCOK TOK

PL PRAD ZBYT WYSOKI

E CORDON CORRECTO

D RICHTIG

RU HOPMAJTbHbI LLIOB

P CORRENTE CORRECTA
GR 202TO KOPAONI

NL JUISTE LASSTROOM

H AZAROVONAL PONTOS
RO CORDON DE SUDURA CORECT
S RATT STROM

DK KORREKT STROMSTYRKE
N RIKTIG STR@M

SF VIRTA OIKEA

CZ SPRAVNY SVAR

SK SPRAVNY ZVAR

S| PRAVILEN ZVAR

HR/SCG ISPRAVLJENI KABEL
LT TAISYKLINGA SIULE

EE KORREKTNE NOOR

LV PAREIZA SUVE

BG MPABWMEH LLUEB

PL PRAWIDIOWY SCIEG
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(GB ) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to
poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned
machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as
decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The
guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence
are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul
certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. |l certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

( F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une mauvaise
qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat.
Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en FRANCO DESTINATION et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a
cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de 'EU
uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s'’il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a
une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les
dommages directs ou indirects.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Ubernimmt die Gewabhrleistung fur den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muR® dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur glltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AulRerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Schaden
ausgeschlossen.

( E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO vy se devolveran a PORTE
DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo
si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si esta acompafiado de resguardo fiscal o albaran
de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P ) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que
porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serado
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo imprépria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além
disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

( NL ) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van
de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op
KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig
de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld
is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de
garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

( DK') GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund
af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i labet af de farste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de
returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skgdeslgshed.
Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

( SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttdonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa
kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain,
jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytdsta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja.
Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfgre gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer
eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake,
ogsa i lgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilhgrer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med
kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet
alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
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(S ) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sonder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter
inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, aven om de técks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgdrs av de maskiner som réknas som
konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsléshet técks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven
allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(GR) EFTYHZH

H KaTaokeuaoTIKN eTaipia eyyudTal TNV KaAr AEImoupyia Twv punxavwy Kol SECPEUETAl va eKTEAETEI DWPEAV TNV AVTIKATAOTACH TUNUATWY € TTEPITITWON
@BopAag Toug e€aITiag KAKAG TTOIGTNTAG UAIKOU 1 EAQTTWHATWY KATAOKEUNG, VTOG 12 unvwyv atmé Tnv nuepounvia 8€ong o€ AeIroupyiag Tou PnxavrpaTog
empBeBaiwpévn atrd To TOTOTTOINTIKG. Ta PNXAVAUOTO TTOU ETTIOTPEPOVTAI, aKOUA Kal av gival o eyyunon, 8a atéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a
emoTpépovral e €€0da MAHPQTEA XTON NMPOOPIZMO. E¢aipouvTal atré Ta opIfOHEVA Ta PNXAVANATA TTOU aTToTEAOUV KATAVOAWTIKG ayabd ocUpewva
ME TNV eupwTraikr odnyia 1999/44/EC pbévo av TwAolvTal og kKpdTn PéAN Tng EE. To mmioTotoInTiké eyyunong 1oxUel povo av ouvodeUeTal atréd €TTionun
ammédeIgn TTANPWUNAG ) atrddeign mapaiafng. Evdexoueva mpoBAnuaTa opeIAOUEVa O€ KAKA XPAON, TTapaTToinon r) auéAEIR, aTTOKAgIovVTal aTTo TNV £yyUnon.
ATroppiTrTeTal, €1Tiong, kGBe ubuvn yia otroiadnTroTe BAGRN dueon f Euueon.

(RU ) FAPAHTUA
KomnaHnwusa-npounssoanTenb rapaHTUpyeT XopoLuyto paboTy MalumHHoro obopyaoBaHus 1 06s3yeTca 6ecnnaTHO NPOU3BECTH 3aMeHy YacTew, MMEKLLMX
HeucnpaBHOCTY, SBMBLUMECH CMEACTBMEM NIIOXOro KavecTBa MaTtepuana unu AedekToB NpousBOACTBA, B TeveHun 12 mecsaueB C AaTbl nycka B
3KcnnyaTaumio MallvHHOro obopyAoBaHUMs, NPOCTaBneHHOW Ha cepTudukaTe. BosspalueHHoe obopydoBaHue, Aaxe Haxoslieecs nop AeicTBreM
rapaHTuu, JOMKHO BbITk HanpasneHo Ha ycnosusax NOPTO ®PAHKO u 6yaet BosspaiyeHo B YKABAHHOE MECTO. 3 oroBopeHHOro BblILLE NCKTI0YaeTcs
MallvHHOe obopydoBaHWe, cyMTaloLleecs ToBapaMu notpebneHns, B COOTBETCTBMMN C eBponelickon aupektnson 1999/44/EC, Tonbko B TOM criyyae,
ecnn oHu Bbinn NpoAaHsl B rocyaapcTaax, Bxoaawmx B EC. MapaHTuiiHbIi cepTudmkaT cunTaeTca AencTBUTENbHBLIM TOMBLKO MPY YCMOBUK, YTO K HEMY
npunaraeTcs TOBapHbI YeK 1N TOBApOCONPOBOANTENbHAA HaknagHas. HencnpaBHOCTM, BO3HMKLLME U3-3a HEMPABUITBHOTO MCMOMb30BaHKSA, NOPYN UK
HebpexxHoro obpalleHns, He NOKPbIBAOTCS AeNCTBMEM rapaHTun. [lononHUTENbLHO NPOn3BOAUTENb CHUMAET ¢ cebs niobyto OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakom-
NGO NPSIMON UNK HenpsiMoi yLuepb.

(H)JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerl Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
min6ségébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerintigazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon belil. Acserélendd
alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e
szabadly aldl azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindstilnek, s az EU tagorszagaiban
kerultek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitoleveél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerl hasznalatbol, megrongalasbol
illetve nem megfelel6 gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi felel6sségvallalas minden
kozvetlen és kozvetett karért.

(RO ) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatji
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de
garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform
normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele
membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insofit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvaté sau neglijentd este exclus& din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declind orice responsabilitate fati de toate
daunele provocate direct si indirect.

( PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidiowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsujg sie w wyniku ztej jakosci
materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzgdzenia przestane do Producenta,
rébwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z
ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wylacznie, jezeli
zostaly sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowéd dostawy. Trudnosci
wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzgdzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(CZ)ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dill opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen
spolu s uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, tmysiného poskozeni nebo chybéjici pée nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.

( SK') ZARUKA
Vyrobca ru€i za spravnu Cinnost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dovodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice
do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade,
ked' je predlozeny spolu s uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej
starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

( SI') GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in
zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi e zanje Se velja garancija, je
treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko
direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu prilozena veljaven ra¢un ali prevzemnica.
Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrata odgovornost za vse
neposredne in posredne poskodbe.
( HR/SCG ) GARANCIJA

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su os$teéeni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih
greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani
bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potroSni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako
su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popraéen raéunom ili dostavnom listom. OS$tec¢enja nastala uslijed neispravne
upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odric¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne
Stete.
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(LT ) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami
jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siundiami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO lé$omis. I$imtj auk$&iau apradytai sglygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC Europos direktyvg gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezilra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

( EE ) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide t6ttu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupéevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva
garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi
masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat
kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest
vOi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo$anas defektu
dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sdkuma datuma. Atpakal nosttdmas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata
saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar
Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai
kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai
nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

( BG ) TFAPAHLUUA

dupmata nponsBoauTEN rapaHTupa 3a 4oO6pPOTO (PYHKLUMOHMPAHE Ha MallMHUTE U ce 3afdbixaBa [a U3BbpLuM 6e3nnaTtHo nogmMsiHata Ha YacTu, KOUTo
ca ce NoBpeaunu, 3apaju HekavyecTBEH MaTepuan Unm nNpou3BOACTBEeHW AedekTw, 4o 12 meceua OT gartata Ha nyckaHe B AENCTBME Ha MalluHaTa,
[oKasaHa C rapaHUMoHHa kapTa. BbpHatute MaluvHu, Jopy 1 B rapaHums, Tpsdea ga 6baat usnparteHu cbe SAMNJIATEH MPEBOS v we 6baat BbpHath
c HANTOXXEH TJIATEX. C usknoyeHne Ha MaluvHUTe, KOUTO Ce cyuTaT 3a OBWKMMO MMYLLECTBO 3a MOCTOSIHHO MOM3BaHe, KaKTo € yCTaHOBEHO OT
eBponerickata anpektuea 1999/44/EC, camo ako mallMHUTE ca npoaaBaHu B CTpaHW YrieHkn Ha EBponelickusi cbto3. MapaHumMoHHaTa kapTa e BanuaHa,
CcaMo ako e npuapyxeHa ot douckaneH 6oH unu pasnvcka 3a focTtaBka. HepegHocTuTe, NpomnsTUYaLLM OT foLla ynotTpeba nnm HEGPEXXHOCT, ca U3KITYEHN
oT rapaHuusTa. OcBeH ToBa Ce OTKIMOHsIBA BCsIKakBa OTFTOBOPHOCT 3a AUPEKTHU UM UHAUPEKTHU LLETW.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS cz ZARUCNI LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR MZTOTOIHTIKO EITYHZHZ HR/SCG GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU FAPAHTUMAHbIA CEPTUDUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT

NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

MOD. / MONT / MOp./ URLAP / MUDEL / MOOEN / St/ Br. GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - D Kauftdatum - E Fecha de compra - P
Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kgbsdato - SF Ostopaivamaara - N Innkjepsdato - S
Inképsdatum - GR Hyepopnvia ayopds - RU [lata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei -
PL Data zakupu - CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakUpenia - S| Datum nakupa - HR/SCG Datum
kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu kuupaev - LV Pirk§8anas datums - BG [JATA HA MNMOKYTKATA:

GB Sales company (Name and Signature) RU LWTAMM v NOAMUCH  (TOPIOBOIO NPEAMNPUATLA)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladas helye (Pecsét és Alairas)

F Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentant comercial (Stampila si semnéatura)
D Handler (Stempel und Unterschrift) PL Firma odsprzedajgca  (Pieczec i Podpis)

E Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka a podpis)

NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje (Zig in podpis)

DK Forhandler (stempel og underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
N Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimuugi firma (Tempel ja allkiri)

S Aterforséljare (Stampel och Underskrift) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
GR Katdomnua méknons (% paylda kaw vroypad) BG MPOOABAY (Moanuc v Mevar)

The product is in compliance with:

Il prodotto & conforme a:

Le produit est conforme aux

Die maschine entspricht:

Het produkt overeenkomstig de

El producto es conforme as:

O produto € conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:

Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
At produktet er i overensstemmelse med:
Att produkten ar i 6verensstdmmelse med:

To npoidveival KATAOKEUAOUEVO CUUPWVA PE TN:

3asBnsieTcs, YTo U3genme CooTBETCTBYET:
A termék megfelel a kovetkez&knek:
Produsul este conform cu:

Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:

Vyrobok je v sulade so:
Vyrobek je ve shodé se:
Proizvod je v skladu z:
Proizvod je u skladu sa:
Produktas atitinka:
Toode on kooskdlas:
Izstradajums atbilst:
MpoaykTbT oTroBapst Ha:

(GB) DIRECTIVES - (1) DIRETTIVE - (F) DIRECTIVES - (E) DIRECTIVAS - (D) RICHTLINIEN - (RU) AVUPEKTMBBI - (P) DIRECTIVAS - (GR) NPOAIATPA®ES -
(NL) RICHTLIJNEN - (H) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (S) DIREKTIV - (DK) DIREKTIVER - (N) DIREKTIVER - (SF) DIREKTIIVIT - (CZ) SMERNICE -
(SK) SMERNICE - (SI) DIREKTIVE - (HR/SCG) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (EE) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) IMPEKTUBY - (PL) DYREKTYWY

LVD 2006/95/EC + Amdt.

EMC 2004/108/EC + Amdt.
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