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> (EN)

Professional TIG AC/DC HF, MMA welding machines.

> (IT)

Saldatrici professionali TIG AC/DC - HF, MMA.

> (FR)

Postes de soudage professionnels TIG AC/DC - HF, MMA.

» (ES)

Soldadoras profesionales TIG AC/DC - HF, MMA.

) (DE)

Professionelle Schweimaschinen WIG AC/DC - HF, MMA.

» (RU)

lNpocpeccuoHanbHbIe ceapoyHbie annapamsi TIG AC/DC - HF, MMA.

> (PT)

Aparelhos de soldar profissionais TIG AC/DC - HF, MMA.

) (EL)

EmayyeAuarikoi auykoAAntég TIG AC/DC - HF, MMA.

» (NL)

Professionele lasmachines TIG AC/DC - HF, MMA.

) (HU)

Professzionalis TIG AC/DC - HF, MMA.

» (RO)

Aparate de sudura pentru sudura TIG (AC/DC - HF, MMA destinate uzului profesional.

> (SV)

Professionella svetsar TIG AC/DC - HF, MMA.

» (DA)

Professionelle svejsemaskiner TIG AC/DC - HF, MMA.

» (NO)

Profesjonelle sveisebrenner TIG AC/DC - HF, MMA.

» (FI)

Ammattihitsauslaitteet TIG AC/DC - HF, MMA.

> (CS)

Profesionalni svarovaci agregaty pro svarovani TIG AC/DC - HF, MMA.

> (SK)

Profesionalne zvdracie agregaty pre zvéranie TIG AC/DC - HF, MMA.

» (SL)

Profesionalni varilni aparati TIG AC/DC - HF, MMA.

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

> (LT)

Profesionalds suvirinimo aparatai TIG AC/DC - HF, MMA.

> (ET)

TIG AC/DC - HF, MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

> (LV)

Profesionalie metinasanas aparati TIG AC/DC - HF, MMA metinasanai.

> (BG)

lpochecuornanHu enekmpoxeHu 3a 3agapsieaHe BUI (TIG) AC/DC - HF, MMA.

» (PL)

Profesjonalne spawarki TIG AC/DC - HF, MMA.

> (AR)
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. DA OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R
(DA) ,

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.

(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT

(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.

(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.

(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(;AO E PROIBIDO. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YHOXPEQSHS KAI ANAFOPEYSHS. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLU PAAISKINIMAS.

(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. (Lv) BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (BG) NEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONACHOCT, SAOBIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. N A N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

\(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) Sasdly slyyly slasdl 90y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE)
STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) O[TACHOCTb NMOPAXEHWUS 3NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOE HAEKTPOMAHZIAS - (NL)
GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO)
FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM

- (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB Y[AP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) d—3b,8l dsuall y s

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR
DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONTACHOCTb [bIMOB CBAPKU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOZ KAMNQN
ZYFKOAAHZHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN
SVETSNING - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYPAROV ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MYLUEKA MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (AR)
)l:uUld..>)|)Ja>

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOE EKPH=HS - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR
EXPLOSION - (DA) SPREENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPEC| VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OACHOCT OT EKCI1NO3MS - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) yLaxisyl , a5

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
(ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJIEBATb 3ALLMUTHYIO OLEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZ0 - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (Fl) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AQB/DKUTENHO
HOCEHE HA NPE[MA3HO OBJIEKIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) &_3lgJl ulall elasiyl slyIyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES)
OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUUTHBIE NEPYATKN

- (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR

- (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE
POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MOVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG)
3AOBIMKUTENHO HOCEHE HA NMPEAMNA3HU PHKABULM - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlgll wljladll slab syl

@ @@&%&

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YIIbTPA®UOJNIETOBOIO
M3NYYEHUS CBAPKM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAE AMO ZYFKOAAHZH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR
ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO
ZARENI ZE SVAROVANI | - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA
- (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YNTPABUONIETOBO OBJTbYBAHE MNPU
3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) slowl (e doill donminl] Can dsistl poysidl yhas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO
DE INCENDIO - (EL) KINAYNOX MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO)
BRANNFARE - (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECi POZARU - (SK) NEBEZPEGENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT)
GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) §ny> gYo5l § cumuidll ylas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb
OXXOroOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOZ EFKAYMATQN - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE
ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBR/ENDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN
- (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE
OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT U3rAPSIHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) $9,2d poy=dl ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONTACHOCTb HE MOHU3WUPYIOLLEN PAOVALINY - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES
- (EL) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI) IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA
- (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT OT HE NIOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) Glela iy poysidl ytas

ohe pei

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OELLASI ONACHOCTb

- (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE
- (NO) GENERISK FARE STRALNING - (Fl) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR)
OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLL OMACTHOCTMU - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) s
»le

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR)
INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION
DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MOABELLUWBATb
CBAPOYHbIN AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) ATITAFOPEYETAI H XPHEH THZ
XEIPOAABHZ ZAN MEZO ANYWQZHZY THZ ZYTKOAAHTHTIKHE XYZKEYHZ - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN

- (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI
DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE
SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN
RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI
PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE
STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET
KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE U3MOJI3BA PHKOXBATKATA
KATO CPENICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUSA ATMAPAT - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (AR) slasviwl ytasy

Aol 31a] Goplsd) ilaasgS sl
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMUTHLIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE
VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST
POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA
ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG)
3AOBLINKUTENHO A CE HOCAT MPEAMNA3HU OYUIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) dlg wlylkas slaiyb slzdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON
AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3ANPET A5
[OCTYMNA NOCTOPOHHWX NWL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMIATOPEYZH MPOZBAZHE ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL)
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR
NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ
NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG)
3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMbITHOMOLLIEHU NULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM. - (AR) o) Tro—s g3 po iVl Jgis ydo
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE

(ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBSA3AHHOCTb MO/b30BATLCS
3AU.lMTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE_POUZITIi OCHRANNEHO STIiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STIiTU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE_MASKE - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3AQB/NKUTENHO U3MNON3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) §ls eLS slasciuwly sy

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L’OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
PROTECCION DEL OiDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMLUIATE CIYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YMOXPEQ:H MPOXTAZIAZ AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE

- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE HOREVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (FI) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOBI/MKUTENHO OA CE HOCAT MPEAMA3HU CPEACTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU - (AR) o3Vl dolesu slsdyl

(EN) USERS OF VITALELECTRICALAND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLAMACCHINAAIPORTATORIDIAPPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES
MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) MUCMOJIb30OBAHUE YCTAHOBKW 3AMPELLEHO NULAM,
VCMOMb3YIOWMM MEKTPOHHYIO U ANEKTPOAMMAPATYPY OBECIMEYEHWUSA XWU3HEOEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ATATOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEEZ KAl HAEKTPONIKEE
ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS
A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE S| ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER
A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCHAELEKTRONICKYCHZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - -(SK)ZAKAZ POUZIVANIASTROJAOSOBAM SO ZIVOTNEDOLEZITYMIELEKTRICKYMIAELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE
UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTIASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU (BG) 3BABPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALUMHATA OT NIULA, HOCUTENW HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHWU MEAWULIMHCKWU YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA
OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) daguadl doigyisSIVlg dudl )l g2Vl ol &IV slasiiw! ydasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE -
(FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE
PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE MALLWHbI 3AMPELLAETCS
noasM, UMEIOLLMM METAJINIMYECKUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHEH
THZ MHXANHZ ZE ATOMA MNOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOZOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN

- (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED
METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI
- (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE -
(LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALLUMHATA OT HOCUTENWU HA
METAJTHU NPOTE3W - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) d_jaxall go—ull 8p2l (pasiiame s dIVI plasiwl ytosy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE

- (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y
TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCA HOCUTb METATNIIMYECKUE
NPEAMETbI, YACbl UMW MAFHUTHBIE MMATBIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) AMAFOPEYETAI NA
QOPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOIIA KAI MAINHTIKEZ NMAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE
FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR $§I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD
AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG_MAGNETISKE KORT - (Fl) METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH
KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN
MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE Tl METALINIY
DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA
PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANHW MPEOMETMH, YACOBHULM U MATHUTHU
CXEMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dlaision oldllhyg wleluw cdguse :l._.ul Alasiwl -ty
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON
AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE
3AMPELLAETCA NMOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELLEEHUSA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMATOPEYZH XPHEIHZ ZE MH ENITETPAMENA
ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN -
(DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITIi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO OT HEYMbMHOMOLLEHU JIULA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) g Tro—s y=3l oVl Jod o slasiwdl ytisy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid,
mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed
elettroniche. L’utente ha I’'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati.
- (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos
y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida
autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat
nicht mit dem gemischt erfalten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson,
yKasblBaloLWWi Ha pa3aenbHbIi CO0p INeKTPUYHECKOro U 3NeKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenk He UMeeT NpaBa BbiOpacbkiBaTb AaHHOEe 06opyAoBaHue
B Ka4yecTBe CMellaHHOro TBepAoro 6bLITOBOro orxoAa, a 06s3aH obpawaTbca B cneuuanmM3MpoBaHHble LeHTpbl cbopa oTxoaos. - (PT) Simbolo que indica a
reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacdo de nédo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto,
mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) ZOpoAo trou deixvel Tn diagopotroinuévn GUAAOYR TwV NAEKTPIKWY KIO NAEKTPOVIKWY GUGKEUWV.
O XpnoTnNG utroXpeoUTAl VO PNV SIOXETEUEI AUTH TN OUCKEUR OOV HIKTO OTEPES AOTIKO ammOBANTO, AAAd va aTTeUBUVETOI O EYKEKPINEVA KEVTPA CUAAOYAG. -
(NL) 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. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgydjtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel
rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu
depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste
vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke
at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) 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. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika vélittaa laitetta kunnallisena sekajétteena. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych
zarfizeni. UzZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UZivatel nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny
doruéit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavre¢i kot
navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji oznaé¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih
i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis,
nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy komunaliniy atlieky, bet
privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tdhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on
poodrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) 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 savaks$anas centra. - (BG) CumBon, KOMTO 03Ha4YaBa pa3ferniHo cCboupaHe Ha enekTpuyeckaTa u eNneKkTpoHHa anapartypa. MonsBatenar
ce 3aAbimKaBa a He U3XBbLPMA Ta3u anapaTtypa KaTo CMeceH TBbp/ OTNaAbk B KOHTEMHEPUTE 3a CMET, NOCTaBEeHM OT O6LIMHATa, a Tps6Ba Aa ce 06bPHE KbM
cneuuanusMpaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania
aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady -
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INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE .........coociniimnniininnnnneninnn pag. 5

WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

ISTRUZIONI PER L’'USO E LA MANUTENZIONE ........cooiiirnrrennne s pag. 09

ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!
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INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ......ccoocmmnrinrernnnnnennnns pag. 17

ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ........ccccoiiimirinir s s s. 21

ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

MHCTPYKLIUU MO PABOTE U TEXOBCITYXUBAHUIO ... cTp. 26

BHUMAHME! NEPE[L TEM, KAK UCMOJIb30OBATb MALLUUHY, BHUMATEJIbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb30OBATENA!

INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO .....cooeeeeeeeeseeeseeeseeeseeseeeseeeseeeseeaseens pag. 31

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

OAHIMEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHZ ...t oeA. 35
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WELDING MACHINES FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL TIG AND MMA
WELDING.
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.

- If there is a liquid cooling unit, topping up operations must be carried out with
the welding machine switched off and disconnected from the mains.

- 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.

POCLO®

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

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

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

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

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

LOOREOO®

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

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

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

_5-

which welding machines are in operation.

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

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

to electromagnetic fields:

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

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

- Never wind welding cables around the body.

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

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

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

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

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

- Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS

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

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

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with

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

A RESIDUAL RISKS

- OVERTURNING: Position the welding machine on a horizontal surface that is
suitable for supporting the mass; if this is not done (e.g. in the case of sloped
or uneven floors, etc...) the machine may overturn.

- IMPROPER USE: it is dangerous to use the welding machine for any purpose
other than the one indicated (e.g. do not use it to defrost water pipes).

- MOVING THE WELDING MACHINE: always fix the bottle using suitable means
that do not allow it to fall accidentally.

- Only lift the welding machine if the gas bottle, the wire feeder and all the
interconnection or supply pipes/cables (if present) have been removed
previously.

The only permitted method for lifting the welding machine is indicated in the
“INSTALLATION” section of this manual.

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

Model with I, max=180A

Arc welding machine on wheels, single-phase, ventilated, for TIG and MMA welding



in direct current (DC) and alternate current (AC). Equipped with HF (high frequency)
generator for contact free TIG strike. Flexible use with different types of material such
as steel, stainless steel, copper, titanium, aluminium, magnesium, etc.

Model with I, max=250A

Arc welding ‘machine on wheels, single-phase, ventilated, with thyristor electronic
control for TIG and MMA welding in direct current (DC) and alternate current (AC).
Equipped with HF (high frequency) generator for contact free TIG strike. Flexible
use with different types of material such as steel, stainless steel, copper, titanium,
aluminium, magnesium, etc.

2.2 STANDARD ACCESSORIES
- Torch (the R.A. version is water cooled).
- Return cable complete with earth clamp.
- Wheels kit.
- ARGON bottle adapter.
- Gas regulator.
- RA water cooling group (only for R.A. versions).

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

Model with I, max=180A

- MMA welding kit.

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

Model with |, max=250A
Manual remote control 1 potentiometer.
- Manual remote control 2 potentiometers.
- Pedal remote control.
- TIG PULSE remote control.
- MMA welding kit.
- Self-darkening mask: with fixed or adjustable filter.

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:

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

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

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

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

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

9- Technical specifications for power supply line:

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

-1 max : Maximum current absorbed by the line.

- |, 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. WELDING MACHINE DESCRIPTION

4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

Model with I, max=180A (FIG. B)

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

2- Gas pipe connection (bottle — welding machine pressure reducer).

3- Switch range 1, range 2, off.

4- AC/DC switch
- DC Direct current: for all heavy materials (steel, copper, titanium).
- AC Alternate current: for light materials (aluminium, magnesium and their alloys).

5- Graded scale.

6- Welding current control.

7- TIG torch gas pipe union.

8- Positive quick connector (+/~) for connecting the welding cable.

9- Negative quick connector (-/~) for connecting the welding cable.

10- Connector for torch pushbutton cable connection.

11-Yellow LED normally off, when lit, it indicates that the thermal relay has cut in:
the inside of the welding machine is too hot. The welding machine remains on
without issuing current until a normal temperature has been reached. Resetting is
automatic.

12-Green LED indicates that the welding machine is connected to the mains and
ready for use.

13- Post gas time adjustment.

14-MMA TIG/MMA mode selector:
TIG 2!?
TIG 4t

Operating mode: TIG 2 STROKES, TIG 4 STROKES and MMA mode.

15-,',';\k TIG mode selector:

0
HE
A

Operating mode:

- TIG DC with HF strike with automatic exclusion when arc is on;
- HF excluded;

- TIG AC with continuous HF.

Model with I, max=250A (FIG. C)
1- Power supply cable 2P + (P.E.).
2- Gas pipe connection (bottle — welding machine reducer).
3- Main switch O/OFF — I/ON.
4- AC/DC switch
- DC Direct current: for all heavy materials (steel, copper, titanium).
- AC Alternate current: for light materials (aluminium, magnesium and their alloys).
5- Positive quick connector (+/~) for connecting the welding cable.
6- Negative quick connector (-/~) for connecting the welding cable.
7- Remote control connector:

Different types of remote controls can be applied to the welding machine using

the 14-pole connector at the back of the machine. Each device is recognised

automatically and can be used to adjust the following parameters:

- Remote control with one potentiometer:

Rotating the potentiometer knob the main current changes from minimum to
maximum. The main current can only be regulated using the remote control.

- Pedal remote control:

The current value is determined by the position of the pedal. In TIG 2T mode,
pressing the pedal commands a machine start instead of using the torch
pushbutton.

- Remote control with two potentiometers:

The first potentiometer adjusts the main current. The second potentiometer
adjusts another parameter that depends on the active welding mode. When this
potentiometer is rotated, the parameter being modified (that can no longer be
controlled with the panel knob) is displayed. The second potentiometer is the
FINAL RAMP if in TIG mode.

- TIG-PULSE remote control:

Allows TIG welding with pulsed current, with the possibility of remotely adjusting
the main parameters: base current intensity, impulse current intensity, current
impulse duration, current impulse period. This procedure can be used to control
the heat transfer in a better way, therefore allowing the user to weld very thin
material or materials that tend to crack with heat. In addition, it also favours the
welding of pieces with different thickness and different steels such as stainless
and low alloy.

8- TIG torch gas pipe union.

9- Connector for torch pushbutton cable connection.

10- Green LED voltage present at output.

11-Yellow LED: normally off, when lit, it indicates that the welding machine has

stopped because one of the following safeguards has cut in:

- Thermal cut-out: inside the welding machine the temperature is too high. The
welding machine remains on without issuing current until a normal temperature
has been reached. Resetting is automatic.

- Short circuit safeguard: a short circuit has intervened for longer than 1.5 sec
(electrode stuck) and the welding machine is stopped.

Resetting is automatic.

The following code appears on the display:

“°C” one of the safety thermostats has cut in because the welding machine is

overheating.

12- Alphanumeric display.

13-MMA TIG/IMMA mode selector:
TIG 2!?
TIG 4t

Operating mode: TIG 2 STROKES, TIG 4 STROKES and MMA mode.
4-

# TIG mode selector:
HFL§
LIFT%

Operating mode:

TIG DC: HF strike with automatic exclusion when the arc is on.
HF = TIG AC with continuous HF

LIFT% TIG DC: LIFT strike,
TIG AC not possible. “Err HF” appears on the display.

15-A ENCODER
A

Pushbutton and encoder for selecting and setting the welding parameters,
indicated when one of these LEDs illuminates: 16, 17, 18, 19, 20, 21.
16- I> PREGAS

"?Ja:}f'
]

In TIG mode it represents the PRE-GAS time in seconds. It improves the start of
the welding.

17- 12 INITIAL CURRENT

-.O-‘;I:Lr
Is i
Y te
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In TIG 4 stroke mode, it represents the initial current Is maintained for the whole
time during which the torch pushbutton is kept pressed (adjustment in Amperes).



18- MAIN CURRENT

I2

In TIG AC/DC mode, MMA represents the |o output current. The parameter is
measured in Amperes.
FINAL RAMP

In TIG AC/DC mode this allows adjusting the FINAL RAMP of the welding current
when the torch pushbutton is released; this adjustment makes it possible to avoid
the formation of the crater when welding is finished and allows filling with the weld
material during the current lowering phase.

POST GAS

20' 12

In TIG mode this is the POST GAS time in seconds which protects the electrode
and the weld pool from oxidation.

21- 12

BALANCE

In TIG AC mode the represented parameter indicates the relationship (as a
percentage) between the time in which current polarity is positive when exiting
from the EN- (negative electrode) and the total period of the alternate current as
a ratio. The higher the EN- value, the greater the penetration (adjustment in %)
(TAB. 5).

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 (FIG. D)
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) (when using
MMA)

5.1.3 Welding machine lifting methods
Model with I, max=180A
No lifting sysfem provided.

Model with I, max=250A
The machine must be lifted as indicated in Fig. G. This is valid during installation, and
also during the whole life of the machine.

5.2 POSITION OF THE WELDING MACHINE

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

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

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

5.3 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A ( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

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 = 0.250hm.

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 + P.E) (230V); (3P + P.E) (400V) - 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.

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 mm2)
depending on the maximum current supplied by the welding machine.

5.4.1 TIG welding

Connecting the torch

- Insert the power cable into the quick coupling (-/~). Connect the 3-pole connector
(torch pushbutton) to the correct socket. Connect the torch gas pipe to the outlet.

Connecting the welding current return cable

- This cable should be connected to either the piece to be welded or to the metal table
on which it is placed, and as close as possible to the joint being carried out.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+/~).

Connection to the gas bottle

- Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle, inserting the appropriate

adapter supplied as an accessory.

Connect the gas inflow hose to the pressure reducing valve and tighten the hose

clamp supplied.

Loosen the ringnut for adjusting the pressure reducing valve before opening the

valve on the bottle.

Open the valve on the bottle and adjust the quantity of gas (I/min) according to the

suggestions for use given in the table (TAB. 4); if it is necessary to adjust the gas

flow during welding this should always be done by adjusting the ring nut on the

pressure reduction valve. Make sure there are no leaks in the piping and connectors.

WARNING! Always close the gas bottle valve at the end of the job.

5.4.2 MMA WELDING

Almost all coated electrodes are connected to the positive pole (+) of the power

source; as an exception to the negative pole (-) for acid coated electrodes.

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

electrode.

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

Connecting the welding current return cable

This is connected to the piece being welded or to the metal bench supporting it, as

close as possible to the join being made.

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

Warnings:

- Turn the welding cable connectors right down into the quick connections (if present),

to ensure a perfect electrical contact; otherwise the connectors themselves will

overheat, resulting in their rapid deterioration and loss of efficiency.

The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1 TIG WELDING

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

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. I).

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. L). 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.

LIFT strike (Model with I, max=250A)

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

Procedure:

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

6.1.2 TIG DC welding
TIG DC welding is suitable for all low- and high-carbon steels and the heavy metals,



copper, nickel, titanium and their alloys.

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

It is necessary to sharpen the tungsten electrode axially on the grinding wheel,
as shown in FIG. 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.
Model with I, max=250A: 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).

1.4 Procedure

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

during welding to the actual required heat transfer.

Press the torch pushbutton and make sure that the correct amount of gas exits from

the torch; if necessary set the PRE GAS (only model with |, max=250A) and POST

GAS times. These times should be adjusted according to the operation conditions:

in particular the gas delay must allow the electrode and bath to cool after welding

without coming into contact with the atmosphere (oxidation and contamination).

TIG mode with 2T sequence:

- Press the torch pushbutton (P.T.) down fully, strike the arc and keep it at a distance
of 2-3mm from the piece.

- To interrupt welding release the torch pushbutton, which gradually stops the current
(if the FINAL RAMP function is active only model with I, max=250A) or immediately
extinguishes the arc with subsequent post gas.

TIG mode with 4T sequence (Model with |, max=180A):

- When the pushbutton is pressed the first time the arc ignites at the welding current.
This value is maintained even when the pushbutton is released. Pressing the
pushbutton and releasing it again ends the welding cycle, starting the POST GAS
period.

TIG mode with 4T sequence (Model with I, max=250A):

- When the pushbutton is pressed the first time the arc ignites at the Igtgrt current.

When released, the current rises to the value of the welding current; this value is

maintained even when the pushbutton is released. When the pushbutton is pressed

again, the current decreases to |pinimum. as set in the FINAL RAMP function. This
value is maintained until the pushbutton is released, stopping the welding cycle
and starting the POST GAS period. If the pushbutton is released during the FINAL

RAMP function, the welding cycle stops immediately and the POST GAS period

begins.

6.

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:

@ Electrode (mm) Welding current (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- 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).

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.

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.

Connect the electrode holder clamp and the calibrated gas diffusor accurately,
according to the diameter of the selected electrode to avoid overheating, bad gas
diffusion and relative bad operation.

Before use, always make sure that the end parts of the torch (nozzle, electrode,
electrode holding clamp, gas diffusor) are assembled correctly and not worn.

7.

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.).

The yellow LED signalling that the thermostatic safeguard has cut in is not
illuminated.

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 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 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
della saldatrice puo essere pericolosa in talune circostanze.

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

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

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo leggi
antinfortunistiche.

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

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

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

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

- In presenza di una unita di raffreddamento a liquido le operazioni di
riempimento devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla
rete di alimentazione.

- 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).

POCLO®

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

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

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

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

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

L PR

EMEF

SAFE

- 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

le previste norme e

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 'uso esclusivo
in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza
ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in
ambiente domestico.

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

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

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

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

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

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

- Apparecchiatura di classe A:

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

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

A RISCHI RESIDUI

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

procedure

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

- SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare sempre la bombola con
idonei mezzi atti ad impedirne cadute accidentali.

- E vietato il sollevamento dell saldatrice se non sono satti preventivamente
smontati la bombola gas, I'alimentatore di filo e tutti i cavi/tubazioni di
interconnessioni o di alimentazione (se presenti).

L’'unica modalita di sollevamento ammessa & quella prevista nella sezione
“INSTALLAZIONE” di questo manuale.



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

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Modello con I, max=180A

Saldatrice ad arco carrellata, monofase, ventilata, per la saldatura TIG ed MMA in
corrente continua (DC) ed alternata (AC). Dotata di generatore HF (alta frequenza) per
l'innesco in TIG senza contatto. Flessibilita di impiego con diversi tipi di materiali quali
acciaio, acciaio inox, rame, titanio, alluminio, magnesio, ecc.

Modello con I, max=250A

Saldatrice ad arco carrellata, monofase, ventilata, con controllo elettronico a tiristori,
per la saldatura TIG ed MMA in corrente continua (DC) ed alternata (AC). Dotata
di generatore HF (alta frequenza) per l'innesco in TIG senza contatto. Flessibilita di
impiego con diversi tipi di materiali quali acciaio, acciaio inox, rame, titanio, alluminio,
magnesio, ecc.

2.2 ACCESSORI DI SERIE
- Torcia (raffreddata ad acqua nella versione R.A.).
- Cavo di ritorno completo di pinza di massa.
- Kit ruote.
- Adattatore bombola ARGON.
- Riduttore di pressione.
- Gruppo di raffreddamento acqua RA (solo per versioni R.A.).

2.3 ACCESSORI ARICHIESTA

Modello con I, max=180A

- kit saldaturaMMA.

- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

Modello con I, max=250A
- Comando a distanza manuale 1 potenziometro.
- Comando a distanza manuale 2 potenziometro.
- Comando a distanza a pedale.
- Comando a distanza TIG PULSE.
- Kit saldatura MMA.
- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

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

targa caratteristiche col seguente significato:

1- Grado di protezione dell'involucro.

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

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

8- Prestazmnl del circuito di saldatura:

- : tensione massima a vuoto.

- iU 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%):

- 1max : Corrente massima assorbita dalla linea.

1.+ 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 e indicativo del significato dei simboli e delle cifre;
i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice devono essere rilevati direttamente sulla
targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1).

- TORCIA: vedi tabella (TAB.2).

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

Modello con |, max=180A (FIG. B)

1- Cavo di alimentazione 2P + (P.E.).

2- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice).

3- Commutatore gamma 1, gamma 2, spento.

4- Deviatore AC/DC.

- DC Corrente continua: per tutti i materiali pesanti (acciai, rame, titanio).
- AC Corrente alternata: per i materiali leggeri (allumino, magnesio e loro leghe).

5- Scala graduata.

6- Regolazione corrente di saldatura.

7- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

8- Presa rapida positiva (+/~) per connettere cavo di saldatura.

9- Presa rapida negativa (-/~) per connettere cavo di saldatura.

10- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.

11- Led giallo normalmente spento, quando acceso indica I'intervento della 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.

12-Led verde indica che la saldatrice € connessa alla rete ed & pronta per il
funzionamento.

13- Regolazione tempo post gas.

14-ymA Selettore modo TIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

Modo di funzionamento: TIG 2 TEMPI, TIG 4 TEMPI e modo MMA.
15-3 ¢ Selettore modo TIG:

0
HE
A

Modo di funzionamento:

- TIG DC con innesco HF con esclusione automatica ad arco acceso;
- HF esclusa;

- TIG AC con HF continua.

Modello con I, max=250A (FIG. C)
1- Cavo di alimentazione 2P + (P.E.).
2- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice).
3- Interuttore generale O/OFF — I/ON.
4- Deviatore AC/DC.
- DC Corrente continua: per tutti i materiali pesanti (acciai, rame, titanio).
- AC Corrente alternata: per i materiali leggeri (allumino, magnesio e loro leghe).
5- Presa rapida positiva (+/~) per connettere cavo di saldatura.
6- Presa rapida negativa (-/~) per connettere cavo di saldatura.
7- 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 2T, 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 € RAMPA FINALE se in modo TIG.

- Comando a distanza TIG-PULSE:
permette di effettuare saldature TIG con corrente pulsante, con possibilita
di regolarne a distanza i principali parametri: Intensita di corrente di base,
intensita di corrente di impulso, durata dell'impulso di corrente, periodo degli
impulsi di corrente. Questo procedimento consente di eseguire un migliore
controllo dell’apporto termico, conseguentemente, & possibile saldare materiali
con piccoli spessori o con tendenza alla criccatura a caldo; inoltre, favorisce
la saldatura su pezzi di spessore diverso e di acciai dissimili tipo inox e basso
legati.

8- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

9- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.

10-Led verde di presenza tensione in uscita.

11-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. |l ripristino & automatico.

- 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:

“°C” intervento di uno dei termostati di sicurezza a causa del surriscaldamento

della saldatrice.

12- Display alfanumerico.

13- MMA Selettore modo TIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

Modo di funzionamento: TIG 2 TEMPI, TIG 4 TEMPI e modo MMA.

é Selettore modo TIG:
HFL§
LIFT%

Modo di funzionamento:

TIG DC: innesco HF con esclusione automatica ad arco acceso.
HF = TIG AC con HF continua

LIFT% TIG DC: innesco LIFT,
TIG AC non possibile. Sul display compare “Err HF”.

15-A ENCODER
A

Pulsante ed Encoder di selezione e impostazione dei parametri di saldatura,
indicati dall'accensione di uno dei Leds 16, 17, 18, 19, 20, 21.
16- I> PREGAS

-.?‘B:Aif-
]

In modo TIG rappresenta il tempo di PRE-GAS in secondi. Migliora la partenza
della saldatura.
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17- 12 CORRENTE INIZIALE

In modo TIG 4 tempi rappresenta la corrente iniziale Is mantenuta per tutto il
tempo in cui &€ premuto il pulsante torcia (regolazione in Ampere).
18- 12 CORRENTE PRINCIPALE

-.(I)‘;lir
Is 1

te
h'

In modo TIG AC/DC, MMA rappresenta la corrente |, di uscita. Il parametro &
misurato in Ampere.

19- I RAMPA FINALE

-.(I)fAlir
1

te

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 riempimento con
il materiale d’apporto durante la fase di discesa della corrente.

20- 12 POST GAS

In modo TIG rappresenta il tempo di POSTGAS in secondi e protegge elettrodo e
bagno di fusione dall’ossidazione.
21- 12 BALANCE

"?ﬂf'
1

te

In modo TIG AC il parametro rappresentato indica il rapporto (in percentuale)
tra il tempo in cui la polarita della corrente € positiva uscente da EN- (elettrodo
negativo) e il periodo totale della corrente alternata. Maggiore & il valore EN-,
maggiore € la penetrazione (regolazione in %) (TAB. 5).

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 (FIG. D)
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 saldatrice
Modello con I, max=180A
Sprovvisto di sistemi di sollevamento.

Modello con I, max=250A
Il sollevamento della macchina deve essere eseguito con le modalita indicate in Fig.
G. Cio ¢ valido sia per la prima installazione sia durante l'intera vita della macchina.

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 = 0.25 ohm.

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

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dellinstallatore 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 (230V)) (3P
+ T (400V)), 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

- Awvitare 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; cid pud 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 (hormalmente
Argon: Ar 99.5%) che fuoriesce dall’'ugello ceramico (FIG. H).

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. ).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. L).
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.

Innesco LIFT (Modello con I, max=250A)

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



minimo le inclusioni di tungsteno e I'usura dell’elettrodo.

Procedimento:

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

6.1.2 Saldatura TIG DC

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

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

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

6.1.3 Saldatura TIG AC

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

Modello con I, max=250A: La possibilita di variare il parametro balance in AC
permette di riduirre il tempo della corrente EP al minimo consentendo una saldatura
piu veloce.

Maggiori valori di balance permettono una saldatura piu veloce, maggiore
penetrazione, arco piu concentrato, bagno di saldatura piu stretto, e limitato
riscaldamento dell’elettrodo. Minori valori permettono una maggiore pulizia del pezzo.
Usare un valore di balance troppo basso comporta un allargamento dell’arco e della
parte disossidata, un surriscaldamento dell’elettrodo con conseguente formazione
di una sfera sulla punta e degradazione della facilita di innesco e della direzionalita
dell’'arco. Usare un valore eccessivo di balance comporta un bagno di saldatura
“sporco” con inclusioni scure.

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 (solo modello con |, max=250A) 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
solo modello con I, max=250A) o all'estinzione immediata dell’arco con susseguente
post gas.

Modo TIG con sequenza 4T (Modello con |, max=180A):

- Laprima pressione del pulsante fa i innescare 'arco con la corrente di saldatura. Tale
valore viene mantenuto anche a pulsante rilasciato. Quando si ripreme e si rilascia
il pulsante si termina il ciclo di saldatura iniziando il periodo di POST GAS.

Modo TIG con sequenza 4T (Modello con |, max=250A):

La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente lgiar - Al rilascio
del pulsante la corrente sale fino al valore della corrente di saldatura; tale valore
viene mantenuto anche a pulsante rilasciato. Quando si ripreme il pulsante la
corrente diminuisce secondo la funzione RAMPA FINALE fino | Quest'ultimo
viene mantenuto fino al rilascio del pulsante che termina il C|éTo 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.

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:

@ Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

Min. Max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

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

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

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 lelettrodo sul pezzo; si rischierebbe di

danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

- Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che [inclinazione
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 ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL’'OPERATORE.

7.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, 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

el/o lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita del’ambiente, ispezionare linterno 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.

- 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.

- | 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 POUR SOUDAGE TIG ET MMA PREVUS POUR USAGE
INDUSTRIEL ET PROFESSIONNEL.
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 facon 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 »).

/N

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

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

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

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

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

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

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

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

- En cas d’unité de refroidissement a liquide, les opérations de remplissage
doivent étre effectuées avec le poste de soudage a I'arrét et débranché du
réseau d’alimentation.

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

POCLO®

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

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

- Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes a la

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

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

© Q ®®®®®

EMEF
- Le passage du courant de soudage génére des champs électromagnétiques

ciscrowauenc |

(EMF) localisés aux alentours du circuit de soudage.

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

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

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

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

aux champs électromagnétiques :

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

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

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

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme co6té du corps.

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

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

- Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.

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

- Appareils de classe A :

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique.
- Dans des lieux fermés.
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d’explosion.
DOIT étre soumise a I'approbation préalable d’un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir
en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10 ;
A.8 ; A.10. de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc.
Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention

effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant
atteindre le double de la limite admissible.
Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental
pour déterminer s’il existe un risque et s’il peut adopter des mesures de
protection adéquates comme 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

- RENVERSEMENT : installer le poste de soudage sur une surface horizontale
d’une portée correspondant a la masse ; dans le cas contraire (ex. sol incliné,
irrégulier, etc.), risques de renversement.

- UTILISATION INCORRECTE : Il'utilisation du poste de soudage pour toute
opération autre que celle prévue comporte des dangers d’accident (ex.
décongélation de conduite du réseau hydrique).

- DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE : toujours fixer la bouteille de fagon

a empécher toute chute accidentelle.

- llestinterdit de soulever le poste de soudage avant d’avoir démonté la bouteille

de gaz, I’alimentation du fil et tous les cables et conduites d’interconnexion
ou d’alimentation (si prévus).
Le seul mode de soulévement autorisé est celui prévu dans la section
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“INSTALLATION” de ce manuel.

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Modéle a I, max=180A

Postes de soudage a l'arc montés sur roues, monophasés, ventilés, pour soudage TIG
et MMA & courant continu (DC) et alternatif (AC). Equipé d’un générateur HF (haute
fréquence) pour amorgage en TIG sans contact. Utilisation flexible avec différents
types de matériaux (acier, acier inox, cuivre, titane, aluminium, magnésium, etc.)
Modéle a I, max=250A

Postes de’ soudage a larc montés sur roues, monophasés, ventilés, controle
électronique a thyristors pour soudage TIG et MMA & courant continu (DC) et alternatif
(AC). Equipé d’'un générateur HF (haute fréquence) pour amorgage en TIG sans
contact. Utilisation flexible avec différents types de matériaux (acier, acier inox, cuivre,
titane, aluminium, magnésium, etc.)

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE
- torche (refroidie a I'eau pour la version RA) .
- Cable de retour avec pince de masse.
- kit roues.
- Adaptateur bouteille ARGON.
- Réducteur de pression.
- Groupe de refroidissement a I'eau RA (versions R.A. uniquement).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

Modéle a I, max=180A

- Kit soudage MMA.

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

Modele al, max=250A
Commande a distance manuelle a 1 potentiomeétre.
- Commande a distance manuelle a 2 potentiometres.
- Commande a distance a pédale.
- Commande a distance Tig Pulse.
- Kit soudage MMA.
- Masque auto-assombrissant; avec filtre fixe ou réglable.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont
résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de la ligne d’alimentation.

1~: tension alternative monophasée;

3~: tension alternative triphasée.

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

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

Numéro d’'immatriculation pour '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.

- fU : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
H machlne 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 - AlV: indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d’arc correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:
- U,: tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudage (limites
a mises + 10%).
: courant maximal absorbé par la ligne.
Lerr- COUrant d'alimentation efficace.
10 == :Valeur des fusibles @ 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).
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4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE.

4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGULATION ET CONNEXION

Modéle a I, max=180A (FIG. B)

1- Cable dalimentation 2P + (P.E).

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

3- Commutateur de gamme, 1 gamme 2, éteint.

4- Déviateur AC/DC.
- DC Courant continu : pour tous les matériaux lourds (aciers, cuivre, titane).
- AC Courant alternatif : pour les matériaux légers (aluminium, magnésium et leurs
alliages).

5- Echelle graduée.

6- Réglage courant de soudage.

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

8- Prise rapide positive (+/~) pour connecter le cable de soudage.

9- Prise rapide négative (-/~) pour connecter le cable de soudage.

10- Connecteur pour la connexion du cable poussoir torche.

11- DEL jaune normalement éteinte, allumée indique l'intervention de la protection
thermique : température excessive a l'intérieur du poste de soudage. La machine
reste allumée mais ne distribue pas de courant jusqu’au rétablissement d’'une

température normale. Le rétablissement est automatique.

12-DEL verte, indique que le poste de soudage est branché au réseau et prét au
fonctionnement.

13- Réglage temps post gaz.

14- yumA Sélecteur mode TIG/MMA :
TIG Zti
TIG 4t

Mode de fonctionnement : TIG 2 TEMPS, TIG 4 TEMPS et mode MMA.
15-3 ¢ Sélecteur mode TIG :

0
HE
A

Mode de fonctionnement :

- TIG DC avec amorgage HF et exclusion automatique avec I'arc allumé
- HF exclue

- TIG AC a HF continue

Modéle a I, max=250A (FIG. C)

1- Cable falimentation 2P + (P.E)

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

3- Interrupteur général O/OFF — I/ON.

4- Déviateur AC/DC.

- DC Courant continu : pour tous les matériaux lourds (aciers, cuivre, titane)

- AC Courant alternatif : pour les matériaux légers (aluminium, magnésium et leurs

alliages)

5- Prise rapide positive (+/~) pour connecter le cable de soudage.
6- Prise rapide négative (-/~) pour connecter le cable de soudage.
7- Connecteur pour commandes a distance :

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

d’appliquer au poste de soudage différents types de commande a distance.

Chaque dispositif est automatiquement reconnu et permet de réguler les

parametres suivants :

- Commande a distance a un potentiomeétre.

tourner la poignée du potentiométre 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 2T

TEMPS, la pression de la pédale agit en outre comme commande de start pour

la machine au lieu du poussoir torche.

Commande a distance a deux potentiomeétres :

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 potentiométre est RAMPE FINALE si en mode TIG.

Commande a distance TIG PULSE :

permet d’effectuer des soudages TIG avec courant continu pulsé avec possibilité

de réglage a distance des principaux parameétres : intensité de courant de base,

intensité de courant d’'impulsion, durée de l'impulsion de courant et période

des impulsions de courant. Ce procédé permet un meilleur controle de I'apport

thermique et donc de souder des épaisseurs réduites ou ayant tendance au

criquage a chaud, et facilite en outre le soudage sur des pieces de différentes

épaisseurs et des aciers dissemblables type inox et alliages légers.

8- Raccord pour la connexion du tube gaz de la torche TIG

9- Connecteur pour la connexion du cable poussoir torche

10- Del verte de présence tension en sortie

11-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 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 :

“°C” intervention de I'un des thermostats de sécurité du fait d’'une surchauffe de la

machine.

12- Ecran alphanumérique.

13- MMA Sélecteur mode TIG/MMA :
TIG Zti
TIG 4t

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

0(: Sélecteur mode TIG :
HF&§
LIFT%

Mode de fonctionnement :

TIG DC : amorgage HF et exclusion automatique avec I'arc allumé.
HF _S_  TIG AC & HF continue.

LlFTIé TIG DC : Amorgage LIET.

TIG AC non possible. L'écran affiche “Err HF”.
15- A CODEUR

)

Bouton et codeur de sélection et configuration des parameétres de soudage
indiqués par I'allumage de I'un des DEL 16, 17, 18, 19, 20, 21.
16- 12 PREGAZ

-.?JB:}E-
]
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En mode TIG, représente le temps de PREGAZ en secondes. Améliore le départ
du soudage.

17- 12 COURANT INITIAL

"(?Js:;\‘f.r
Is 1

En mode TIG 4 temps, représente le courant initial Is maintenu durant le temps
d’enfoncement du poussoir torche (régulation en ampéres).
18- 12 COURANT PRINCIPAL

-.(I)fAlE-
1

En mode TIG AC/DC, MMA représente le courant |o de sortie. Le paramétre est
mesuré en ampeéres.
RAMPE FINALE

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

20- 12 POST GAZ

En mode TIG, représente le temps de POSTGAZ en secondes et protége
I'électrode et le bain de fusion de I'oxydation.
21- 12 BALANCE

-.?‘B:E-
1

En mode TIG CA, le paramétre représenté indique également le rapport de
pourcentage entre le temps durant lequel la polarité du courant est positive en
sortie de EN (électrode négative) et la période totale du courant alternatif. Plus la
valeur EN- est élevée, et plus la pénétration I'est également (réglage en %) (TAB.
5).

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 (FIG. D)
Déballer la machine et proceder au montage des parties contenues.

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

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

5.1.3 Mode de soulévement poste de soudage
Modéle a I, max=180A
Non équipé d’'un systéme de soulévement.

Modele a I, max=250A

Le soulévement de la machine doit étre effectué comme indiqué a la Fig. G. Ces
indications sont valables pour la premiére installation ainsi que durant toute la durée
d'utilisation de la machine.

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’assgrer 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, contrdler 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 a Zmax = 0.250hm.

- 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,
l'installateur ou I'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 + P.E) (230V); (3P + P.E) (400V) de portée
adéquate au cable d’alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou
d’un interrupteur automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur
de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation. Le tableau (TAB.1) indique les valeurs
conseillées, exprimées en amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en
fonction du courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension
nominale d’alimentation.

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

Connexion céable de retour du courant de soudage

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

Ce cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+/~).

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 pole positif (+)

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

au pole négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

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

sur I'extrémité du cable.

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

Connexion céable de retour du courant de soudage

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

possible du raccord en cours d’exécution.

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

Recommandations:

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

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGE TIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par I'arc
électrique amorcé et maintenu entre une électrode infusible (tungsténe) et la 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. H).

Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le diametre 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
préparées de fagon adéquate (jusqu'a 1mm env.), aucun matériel d’apport n’est
nécessaire (FIG. I).

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

6.1.1 Amorcgage HF et LIFT

Amorgage HF

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

Procédé :

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

En cas de difficultés a amorcer I'arc malgré la présence du gaz et des décharges HF,
ne pas soumettre I'électrode a plusieurs reprises a I'action de la HF, mais contréler
lintégrité de surface et la conformation de la pointe, et meuler cette derniere si
nécessaire.

Amorcage LIFT (Modéle a I, max=250A)

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

6.1.2 Soudage TIG CC

Le soudage TIG CC convient a tous les alliages 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 péle (-), 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 tungsténe comme
indiqué a la FIG. M, 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 l'usure de I'électrode ou en cas de contamination
accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de cette derniére. Le mode TIG CC
permet d'utiliser le fonctionnement 2 temps (2T) et 4 temps (4T).

6.1.3 Soudage TIG CA

Ce type de soudage permet de souder sur des métaux comme l'aluminium et le
magnésium qui forment en surface un oxyde isolant et de protection. L'inversion de
la polarité du courant de soudage permet de "casser” la couche superficielle d’oxyde
au moyen d’'un mécanisme nommé “sablage ionique”. La tension est en alternance
positive (EP) et négative (EN) sur I'électrode de tungsténe. Durant le temps EP,
'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 piece permettant
le soudage.

Modeéle a I, max=250A: La possibilité de modifier le parametre balance en CA permet
de réduire fe 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 sphere 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 tungstene pur (bande de couleur verte).

6.1.4 Procédé

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée au moyen du bouton ; si nécessaire,
adapter durant le soudage a I'apport thermique effectif nécessaire.

- Enfoncer le poussoir torche en vérifiant le débit de gaz de la torche ; si nécessaire,
étalonner le temps de PREGAZ (uniquement modele avec |, max=250A)
et de POSTGAZ : 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 piece.

- Pour interrompre le soudage, relacher le poussoir torche pour entrainer I'annulation
graduelle du courant (si la fonction RAMPE FINALE est insérée (uniquement modéle
avec |, max=250A)) ou I'extinction immeédiate de 'arc avec postgaz successif.

Mode TIG avec séquence 4T (Modéle avec |, max=180A) :

- La premiére pression du bouton entraine 'amorgage de I'arc avec un courant de
soudage. Cette valeur est maintenue également aprés relachement du bouton.
En cas de nouvel enfoncement et relachement du bouton, le cycle de soudage se
termine et la période de POSTGAZ débute.

Mode TIG avec séquence 4T (Modéle avec |, max=250A) :

- La premiere pression du bouton entraine 'amorgage de I'arc avec un courant
Istart- Le relachement du poussoir entraine la montée du courant jusqu’a la valeur
du courant de soudage ; cette valeur est également maintenue avec le poussoir
relaché. Une nouvelle pression entraine la diminution du courant selon la fonction
RAMPE FINALE jusqua | .~ Ce dernier est maintenu jusqu’au relachement du
poussoir qui termine le cyci"e'de soudage et démarre la période de POSTGAZ. En
revanche, si le poussoir est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle de
soudage se termine immédiatement et la période de POSTGAZ débute.

6.2 SOUDAGE MMA

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

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

@ Electrode (mm) _Courant de soudage (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Il ne faut pas oublier que, a diameétre 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 I'arc, vitesse et position d’exécution, diametre et qualité des électrodes
(pour une conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de 'humidité dans
les emballages spécifiquement prévus).

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 piéce; vous risqueriez d’abimer
le revétement en rendant 'amorgage de I'arc plus difficile.

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

- Alafin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode légérement 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 N .
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.

- Contrdler 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.

- Contrdler 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 N
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 LINTERIEUR DE CE
DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a I'intérieur du poste de soudage risque de

provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties

sous tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

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

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

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

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

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

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

8. RECHERCHE DES PANNES

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

D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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

- L'interrupteur 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.).

- Controler que la DEL jaune signalant I'intervention de la sécurité thermique n’est
pas allumée.

- 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.

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

- Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans la juste quantité.
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SOLDADORAS PARA LA SOLDADURA TIG Y MMA PREVISTAS PARA USO
INDUSTRIAL Y PROFESIONAL
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro
del aparato y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los
procedimientos de soldadura por arco, las relativas medidas de protecciéon 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 humedos o mojados o bajo la lluvia.

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

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las operaciones de
llenado deben efectuarse con la soldadora apagada y desconectada de la red
de alimentacioén.

- 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 exposiciéon 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).

POCLO®

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

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

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

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

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

(()

OIS

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

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

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

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

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

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

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

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

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

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

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

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

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se
asegura el cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios
domésticos y en los directamente conectados a una red de alimentacion de baja
tensién 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 prohlblrse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo,
excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente
se puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion instrumental
para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion
adecuadas como indicado en el punto 7.9 de la norma “EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada para la masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos
inclinados o no igualados) existe el peligro de vuelco.

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora para cualquier
elaboracion diferente de la prevista (por ejemplo, descongelacién de tuberias
de la red de agua).

DESPLAZAMIENTO DE LA MAQUINA: sujetar siempre la bombona de gas con
medios adecuados para evitar caidas accidentales.

Se prohibe levantar la soldadura si no se han desmontado antes la bombona
de gas, el alimentador de hilo y todos los cables o tuberias de interconexién
o de alimentacion (si estan presentes).

La unica modalidad de elevaciéon admitida es la prevista en la seccion
“INSTALACION” de este manual.

- Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la soldadora.
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2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Modelo con I, max=180A

Soldadora de* arco, sobre ruedas, monofasica, con ventilador, para la soldadura TIG
y MMA en corriente continua (DC) y alterna (AC). Dotada de generador HF (alta
frecuencia) para el cebado en TIG sin contacto. Flexibilidad de uso con los materiales
mas variados: acero, acero inoxidable, cobre, titanio, aluminio, magnesio, etc.
Modelo con I, max=250A

Soldadora de arco, sobre ruedas, monofasica, con ventilador, con control electrénico
mediante tiristores para la soldadura TIG y MMA en corriente continua (DC) y alterna
(AC). Dotada de generador HF (alta frecuencia) para el cebado en TIG sin contacto.
Flexibilidad de uso con los materiales mas variados: acero, acero inoxidable, cobre,
titanio, aluminio, magnesio, etc.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE
- Soplete (enfriado por agua en la version R.A.)
- Cable de retorno con pinza de masa.
- Kit de ruedas. i
- Adaptador de bombona de ARGON.
- Reductor de presion.
- Grupo de enfriamiento de agua R.A. (sélo para versién R.A.).

2.3 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

Modelo con I, max=180A

- Kit de soldadura MMA.

- Mascara de oscurecimiento automatico: con filtro fijo o regulable.

Modelo con |, max=250A
Mando a diétancia manual de 1 potenciémetro.
- Mando a distancia manual de 2 potenciémetros.
- Mando a distancia de pedal.
- Mando a distancia TIG-PULSE.
- Kit de soldadura MMA.
- Mascara de oscurecimiento automatico: con filtro fijo o regulable.

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~: tensidn alterna trifasica.

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

6- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricaciéon 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- Presta0|ones del circuito de soldadura:

: tensién maxima en vacio.
-1 7U Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
istfibuidas por la soldadora durante la soldadura.

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

- AIV-A/V: Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.

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

- U,: Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites
émltldos +10%).
I max : Corriente maxima absorbida por la linea.
L.« Corriente efectiva de alimentacion.

10- 2% : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion de la linea.

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de los simbolos y

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

deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA:  veatabla 1 (TAB. 1).

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2).

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA | |

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION

Modelo con I, max=180A (FIG. B)

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

2- Racor para conexiéon del tubo de gas (reductor de presion de la bombona -
soldadora).

3- Conmutador en gama 1, gama 2, apagado.

4- Desviador AC/DC.

- DC Corriente continua: para todos los materiales pesados (aceros, cobres,
titanio).

- AC Corriente alterna: para los materiales ligeros (aluminio, magnesio y sus
aleaciones).

5- Escala graduada.

6- Regulacion de la corriente de soldadura.

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

8- Toma rapida positiva (+/~) para conectar el cable de soldadura

9- Toma rapida negativa (-/~) para conectar el cable de soldadura

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

11- Led amarillo normalmente apagado, cuando esta encendido indica la intervencion
de la 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.

12-Led verde indica que la soldadora esta conectada a la red y esta preparada para
el funcionamiento.

13- Regulacion de tiempo post gas.

14- uMA Selector modo TIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

Modo de funcionamiento: TIG 2 TIEMPOS, TIG 4 TIEMPOS y modo MMA.
15-3 ¢ Selector modo TIG:

0
HF
I\l;t
Modo de funcionamiento:
-TIG DC con cebado HF con exclusién automatica por arco encendido,
-HF excluida;
-TIG AC con HF continua.

Modelo con I, max=250A (FIG. C)

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

2- Racor para conexion del tubo de gas (reductor de presién de la bombona -
soldadora).

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

4- Desviador AC/DC.

- DC Corriente continua: para todos los materiales pesados (aceros, cobres,

titanio).

- AC Corriente alterna: para los materiales ligeros (aluminio, magnesio y sus

aleaciones).

5- Toma rapida positiva (+/~) para conectar el cable de soldadura
6- Toma rapida negativa (-/~) para conectar el cable de soldadura
7- 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 2T, ademas,

la presion del pedal actia como mando de inicio para la maquina en lugar del

pulsador de soplete.

Mando a distancia con dos potenciémetros:

el primer potenciémetro regula la corriente principal. El segundo potenciémetro

regula otro parametro que depende del modo de soldadura activo. Girando dicho

potenciémetro se muestra el parametro que se esta variando (que no se puede

controlar con el mando del panel). El significado del segundo potenciémetro es

RAMPA FINAL si se esta en modo TIG.

Mando a distancia TIG-PULSE:

permite efectuar las soldaduras TIG con corriente pulsante, con posibilidad de

regular a distancia los parametros principales: Intensidad de

corriente de base, intensidad de corriente de impulso, duracién del impulso de

corriente, periodo de los impulsos de corriente. Este procedimiento permite

efectuar un mejor control del aporte térmico, en consecuencia se pueden soldar

materiales con pequefios espesores o con tendencia al agrietamiento a altas

temperaturas, ademas, favorece la soldadura en piezas de espesor diferente y

de aceros distintos tipo inoxidable o de aleaciones bajas.

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

9- Conector para la conexién del cable pulsador del soplete.

10-Led verde de presencia de tensién en salida.

11- Led amarillo: normalmente apagado, cuando esta encendido indica el bloqueo de
la soldadora por intervencién 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.

- Proteccion 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 la pantalla es la siguiente:

“°C” intervencién de uno de los termostatos de seguridad a causa del

sobrecalentamiento de la soldadora.

12- Pantalla alfanumérica.

13- MMA Selector modo TIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

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

0(: Selector modo TIG:
HFL§
LIFT%

Modo de funcionamiento:

TIG DC: cebado HF con exclusiéon automatica con arco encendido.
HF = TIG AC con HF continua

L":Tlé TIG DC: cebado LIFT:
TIG AC no posible. En la pantalla aparece “Err HF”.

15- A CODIFICADOR
)

Pulsador y codificador de seleccion y configuracion de los parametros de
soldadura, indicado por el encendido de uno de los leds 16, 17, 18, 19, 20, 21.
16- I> PRE-GAS

-.?JB:}E-
]

t1|

En modo TIG representa el tiempo de PRE-GAS en segundos. Mejora el inicio de
la soldadura.
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CORRIENTE INICIAL

En modo TIG 4 tiempos representa la corriente inicial Is mantenida durante todo el
tiempo que esta apretado el pulsador soplete (regulaciéon en amperios).

18- 12 CORRIENTE PRINCIPAL

En modo TIG AC/DC, MMA representa la corriente |, de salida. El parametro se
mide en amperios.
RAMPA FINAL

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

20- 12 POST-GAS

En modo TIG representa el tiempo de POST-GAS en segundos y protege el
electrodo y el bafio de fusion de la oxidacién.
21- 12 BALANCE

-.?‘B:E-
1

En modo TIG AC el parametro representado indica la relacion (en porcentaje)
entre el tiempo durante el cual la polaridad de la corriente estd EN- (electrodo
negativo) y el periodo total de la corriente alterna. Cuanto mayor es el valor EN-,
mayor es la penetracion (regulacion en %) (TAB.5).

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 (FIG. D)
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 Montaje del cable de soldadura -pinza portaelectrodo (FIG. F) (utilizacion
MMA)

5.1.3 Modalidad de elevacion de la soldadora
Modelo con I, max=180A
Sin sistema dé elevacion.

Modelo con |, max=250A

La elevacion de la maquina debe ser efectuada con las modalidades indicadas en la
Fig. G. Esto es valido tanto para la primera instalacion como durante toda la vida de
la maquina.

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 traves de ventilador, si estd presente); aseglrese 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 tension y frecuencia de red disponibles en
el lugar de instalacion.

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

- Para garantizar la 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 alimentacion que
presentan una impedancia menor que Zmax = 0.250hm.

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

Si ésta se conecta a una red de alimentaciéon 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 alimentacién un enchufe normalizado, (2P + P.E) (230V); (3P +
P.E) (400V) de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o
interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de
tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacién. La tabla (TAB.1) indica los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima
nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

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

5.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

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

5.4.1 Soldadura TIG

Conexion del soplete

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

Conexion a la bombona de gas

- Atornillar el reductor de presion a la valvula de la bombona de gas interponiendo la
relativa reduccién suministrada como accesorio.

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

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la bombona.

- Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos de orientacién
de empleo, véase la tabla (TAB.4); eventuales ajustes del flujo de gas pueden
efectuarse durante la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de
presion. Comprobar la 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 ejecucién.

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

Recomendaciones:

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

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la pieza en elaboracion,
en sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser
peligroso para la seguridad y provocar una soldadura no satisfactoria.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 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
argoén: Ar 99.5%) que sale de la boquilla ceramica (FIG. H).

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. I).

Para espesores superiores son necesarias varillas que tengan la misma composicién
que el material base y un diametro 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 6xido, grasas, solventes, etc.

6.1.1 Cebado HF y LIFT

Cebado HF

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

Procedimiento:

Apretar el pulsador soplete acercando a la pieza la punta del electrodo (2-3 mm),
esperar el cebado del arco transferido por los impulsos HF 'y, con el arco encendido,
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formar el bafio de fusion en la pieza y proceder después de la junta.

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

Cebado LIFT (Modelo con I, max=250)

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, obteno
de esta manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente distribuye una corriente
I« » después de unos instantes, se distribuira la corriente de soldadura programada.
Afi¥inal 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. M, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar
desviaciones del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido
de la longitud del electrodo. Dicha operacioén se repetira periédicamente en funcion
del empleo y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado
accidentalmente, oxidado o no se haya empleado correctamente. En modo TIG DC
es posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).

6.1.3 Soldadura TIG AC

Este tipo de soldadura permite soldar en metales como el aluminio y el magnesio que
forman en su superficie un éxido de proteccioén y aislante. Invirtiendo la polaridad de
la corriente de soldadura, se consigue “romper” la capa superficial de 6xido a través
de un mecanismo llamado “ataque con iones”. La tensién es de forma alterna positiva
(EP) y negativa (EN) en el electrodo de tungsteno. Durante el tiempo EP el éxido se
quita de la superficie (“limpieza” o “decapado”) permitiendo la formacién del bafo.
Durante el tiempo EN se produce el aporte maximo térmico a la pieza permitiendo
la soldadura.

Modelo con I, max=250: La posibilidad de variar el parametro balance en CA permite
reducir el tiempo de la corriente EP al minimo permitiendo una soldadura mas rapida.
Mayores valores de balance permiten una soldadura mas rapida, mayor penetracion,
un arco mas concentrado, un bafio de soldadura mas estrecho y un limitado
calentamiento del electrodo. Menores valores permiten una mayor limpieza de la
pieza. Usar un valor de balance demasiado bajo comporta un ensanchamiento del
arcoy de la parte desoxidada, un sobrecalentamiento del electrodo con la consiguiente
formacién de una esfera en la punta y la degradacién de la facilidad de cebado y de
la direccionalidad del arco. Usar un valor excesivo de balance comporta un bafio de
soldadura “sucio” con inclusiones oscuras.

La tabla (TAB. 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 orientacién para la soldadura en aluminio;
el tipo de electrodo mas adecuado es el electrodo al tungsteno puro (tira de color
verde).

6.1.4 Procedimiento

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

- Apretar el pulsador de soplete comprobando el correcto flujo de gas desde el soplete;
calibrar, si es necesario, el tiempo de PRE GAS (solo modelo con |, max=250A) y
de POST GAS: estos tiempos se regulan en funcion de las condiciones operativas,
en especial el retraso de gas debe permitir al final de la soldadura el enfriamiento
del electrodo y del bafio sin que entren en contacto con la atmdsfera (oxidacion y
contaminaciones).

Modo TIG con secuencia 2T:

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

- Para interrumpir la soldadura soltar el pulsador del soplete dando lugar al apagado
gradual de la corriente (si se ha conectado la funcion RAMPA FINAL solo modelo
con |, max=250A) o al apagado inmediato del arco con el subsiguiente post gas.

Modo TIG con secuencia 4T (Modelo con I, max=180A):

- La primera presién del pulsador hace cebar el arco con la corriente de soldadura.
Este valor se mantiene incluso con el pulsador soltado. Cuando se vuelve a apretar
y se suelta el pulsador, se termina el ciclo de soldadura comenzando el periodo de
POST GAS.

Modo TIG con secuencia 4T (Modelo con |, max=250A):

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

6.2 SOLDADURA MMA

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

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

@ Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

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

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas
de por la intensidad de la corriente elegida, por otros parametros de soldadura

como la longitud del arco, la velocidad y posicion de la ejecucion, el diametro y la
calidad de los electrodos (para una correcta conservacion mantener los electrodos
al resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).

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 dafar
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 inclinacion del
electrodo, en el sentido de avance, debera ser de cerca de 20-30 grados.

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

7. MANTENIMIENTO

iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

7.1.1 Soplete

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

- Comprobar peridédicamente 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 al menos 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 tension en el interior de la soldadora

pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo

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

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

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando 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 atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

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

8. BUSQUEDA DE DANOS

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

- No esté encendido el led amarillo que sefiala la intervencion de la seguridad

térmica.

Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencion de

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

compruebe la funcionalidad del ventilador.

- 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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SCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG- UND MMA-SCHWEISSEN IN GEWERBE UND
BERUF.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ”SchweiBmaschine” gebraucht.

1.ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTENZUMLICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
iiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben®).

/N

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

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

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

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den 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.

- Wenn eine Fliissigkeitskiihleinheit vorhanden ist, muss diese bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befiillt werden.

/3\ /N

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefaBen 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 Lésungsmittel.

- Nicht an Behdltern schweien, die unter Druck stehen.

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

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel,
um die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase
abzufiihren. Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir
die jeweilige Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der
SchweiBabgase gelten.
- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Wiarmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

POCLO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugangliche)
Metallteile in der Nahe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen
Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und
Kleidungsstiicken und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden
Matten.

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN
379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu
schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und Schweifhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden,
dass die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten
Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende
Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen und Vorhéngen zu schiitzen.

- Gerdauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)
ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

scraomnenc reus!

- Beim Ubergang des SchweiBstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des Schweistromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kdnnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestellt.

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 méglich vom Schweistromkreis
fernzuhalten.

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

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

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe der SchweiRnaht
an das Werkstiick an.

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

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des Schweilstromkreises
lassen.

- Mindestabstand d= 20 cm (Fig. O)

[\

- Gerat der Klasse A:

Diese SchweifBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in
Wohngebauden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr.

- in beengten Rdumen.

- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe.
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwagung der Umstinde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10;
A.8; A.10. der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben* genannt sind.

- MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener liber Bodenhéhe
tétig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit

mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, kdnnen sich die
Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern gefahrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmaBnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben“ angewendet werden kénnen.

A RESTRISIKEN

- UMKIPPEN: Die SchweiBmaschine auf einer waagerechten Flache aufstellen,
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die das Gewicht tragt. Andernfalls (z. B. Béden mit Gefélle oder holprige
Boden...) besteht Kippgefahr.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Es ist gefihrlich, die SchweiBmaschine fiir
andere als die vorgesehene Bearbeitung zu verwenden (z. B. Auftauen von
Rohrleitungen des Wassernetzes).

ORTSVERANDERUNG DER SCHWEISSMASCHINE: Sichern Sie die Flasche
stets mit geeigneten Hilfsmitteln gegen ungewolltes Herunterfallen.

Das Anheben der SchweiBmaschine ist verboten, wenn nicht zuvor die
Gasflasche, die Drahtzufuhreinrichtung und alle der Verbindung oder
Versorgung dienenden Kabel / Rohrleitungen (falls vorhanden) ausgebaut
worden sind.

Die einzig zuldssige Art des Anhebens ist im Abschnitt “INSTALLATION”
dieses Handbuches beschrieben.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdangen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Modell mit I, max=180A

LlchtbogenschwelBmaschme verfahrbar, einphasig, beliftet, zum WIG- und MMA
SchweilRen mit Gleichstrom (DC) und Wechselstrom (AC). Ausgestattet mit HF-
Generator (HF = Hochfrequenz) fur die kontaktlose Ziindung beim WIG-Schweilen.
Flexibel einsetzbar fir diverse Werkstoffe wie Stahl, Edelstahl, Kupfer, Titan,
Aluminium, Magnesium u. a.

Modell m|tI max=250A

LlchtbogenschwelBmaschme verfahrbar, einphasig, bellftet, mit elektronischer
Thyristorsteuerung zum WIG- und MMA-Schweien mit Gleichstrom (DC) und
Wechselstrom (AC). Ausgestattet mit HF-Generator (HF = Hochfrequenz) fur die
kontaktlose Ziindung beim WIG-Schweif3en. Flexibel einsetzbar fir diverse Werkstoffe
wie Stahl, Edelstahl, Kupfer, Titan, Aluminium, Magnesium u. a.

2 2 SERIENMASSIGES ZUBEHOR
Brenner (wassergekuhlt in der Ausfiihrung R.A.).
- Stromrickleitungskabel einschlieRlich Masseklemme.
- Radersatz.
- Adapter ARGON-Flasche.
- Druckverminderer.
- Wasserkiihlaggregat RA (nur bei den Ausfiihrungen R.A.).

2.3 SONDERZUBEHOR

Modell mit I, max=180A

- MMA- Schweﬂ&satz

- Selbstverdunkelnde Maske: Mit unveranderlichem oder verstellbarem Filter.

ModeII mit I, max=250A
Manuelle ﬁernbed|enung 1 Potenziometer.
- Manuelle Fernbedienung 2 Potenziometer.
- Pedalfernbedienung.
- Fernbedienung WIG PULSE.
- MMA-SchweiRsatz.
- Selbstverdunkelnde Maske: Mit unveranderlichem oder verstellbarem Filter.

3.TECHNISCHE DATEN .

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der Schweifmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

1- Schutzart der Umhiillung.

2- Symbol der Versorgungsleitung:

1~: Wechselspannung einphasig;

3~: Wechselspannung dreiphasig.

Symbol S: Weist darauf hin, da® Schweilarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).
4- Symbol fiir das vorgesehene Schweiltverfahren.

5- Symbol fiir den inneren Aufbau der SchweilRmaschine.
6- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit
Lichtbogenschweilmaschinen.

Seriennummer fir die Identifizierung der Schweimaschine (wird unbedingt
bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

Leistungen des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
Sehiveitmaschine wahrend des Schweillvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die Schweillmaschine 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) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-A/V: Gibt den Regelbereich des Schweil3stroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der SchweiRmaschine

Zulas&ge Grenzen £10%):

- |, ¢ Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- I ’Ll'atséchliche Stromversorgung.

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

11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1

“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschweillen” erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole

und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten fir lhre eigene

SchweilRmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.
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3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1).

- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2).

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

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 EINRICHTUNGEN FUR BEDIENUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS
Modell mit I, max=180A (ABB. B)

1- Stromversorgungskabel 2P + (P.E.).

2- Anschlussstlck fur Gasschlauch (Druckverminderer Flasche - Schweimaschine).

3- Drehschalter Funktionen 1, Funktionen 2, aus.

4- Umschalter AC/DC.

- DC Gleichstrom: Fiir alle schweren Werkstoffe (Stahl, Kupfer, Titan).
- AC Wechselstrom: Fir leichte Werkstoffe (Aluminium, Magnesium und ihre
Legierungen).

5- Skalierung.

6- Schweillstromeinstellung.

7- Anschlussstlck fiir den Gasschlauch des WIG-Brenners.

8- Schnellanschlussbuchse plus (+/~) fir Schweilkabel.

9- Schnellanschlussbuchse minus (-/~) fiir Schweiltkabel.

10- Steckverbinder fiir das Brennerknopfkabel.

11- Gelbe LED, normalerweise erloschen. Ihr Aufleuchten weist auf die Auslésung der
thermischen Absicherung hin: Im Innern der SchweilRmaschine ist eine zu hohe
Temperatur erreicht worden. Die Schweimaschine bleibt ohne Stromabgabe
eingeschaltet, bis eine normale Temperatur erreicht ist. Die Riickstellung erfolgt
automatisch.

12-Griine LED; ihr Aufleuchten weist darauf hin, dass die SchweiRmaschine an das
Netz angeschlossen und betriebsbereit ist.

13- Einstellung der Gasnachstromungszeit.

14- MmA Wahlschalter Modus WIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

Betriebsart: WIG 2-TAKT, WIG 4-TAKT und MMA.

15-.',';\k Wahlschalter WIG-Modus:
0

HF

AC b

Betriebsart:

- WIG DC mit HF-Zindung mit automatischem Ausschluss bei geziindetem
Lichtbogen;

- HF ausgeschlossen;

- WIG AC mit kontinuierlichem HF.

Modell mit I, max=250A (ABB. C)

1- Stromversorgungskabel 2P + (P.E.).

2- Anschlussstuck fur Gasschlauch (Druckverminderer Flasche - Schweimaschine).

3- Hauptschalter O/OFF — I/ON.

4- Umschalter AC/DC.

- DC Gleichstrom: Fiir alle schweren Werkstoffe (Stahl, Kupfer, Titan).
- AC Wechselstrom: Fir leichte Werkstoffe (Aluminium, Magnesium und ihre
Legierungen).

5- Schnellanschlussbuchse plus (+/~) fur Schweiftkabel.

6- Schnellanschlussbuchse minus (-/~) fiir Schweiltkabel.

7- Steckverbinder flir Fernsteuerungen:

Uber den 14-poligen Steckverbinder auf der Riickseite lassen sich verschiedene
Fernbedienungsarten an die Schweiffmaschine anschlieBen. Alle Einrichtungen
werden automatisch erkannt und ermdglichen jeweils die Einstellung der folgenden
Parameter:

- Fernbedienung mit einem Potenziometer:

Durch Drehen am Potenziometergriffknopf wird der Hauptstrom zwischen

Mindest- und Hoéchstwert variiert. Die Einstellung des Hauptstroms ist nur mit

der Fernbedienung mdglich.

Pedalfernbedienung:

Der Stromwert wird durch die Pedalstellung bestimmt. Im Modus WIG 2T wird

durch die Betatigung des Pedals anstelle des Brennerknopfes der Befehl fiir den

Maschinenstart erteilt.

Fernbedienung mit zwei Potenziometern:

Mit dem ersten Potenziometer wird der Hauptstrom geregelt. Mit dem zweiten

Potenziometer wird ein anderer Parameter geregelt, der vom aktivierten

Schweilmodus abhangt. Dreht man an diesem Potenziometer, wird der gerade

geanderte Parameter angezeigt (der nicht mehr mit dem Griffknopf der Tafel

gesteuert werden kann). Der zweite Potenziometer regelt im WIG-Modus die

ENDRAMPE.

Fernbedienung WIG-PULSE:

Gestattet WIG-SchweiRungen mit Impulsstrom. Die folgenden Hauptparameter

lassen sich von fern einstellen: Grundstromstérke, Impulsstromstarke,

Stromimpulsdauer, Stromimpulsperiode. Durch diese Verfahrensweise lasst

sich der Warmeeintrag besser kontrollieren, sodass sich dinnwandige oder

zur Warmrissbildung neigende Werkstoffe schweiflen lassen; auRerdem wird
das SchweilRen auf Werkstlicken, deren Dicke variiert und von verschiedenen

Stahlen wie Edelstahl und niedrig legierten Stahlen begtinstigt.

8- Anschlussstuck fir den Gasschlauch des WIG-Brenners.

9- Steckverbinder flr den Anschluss des Brennerknopfkabels.

10- Grune LED fur die Anzeige der Ausgangsspannung.

11-Gelbe LED: Normalerweise erloschen. Ihr Aufleuchten weist auf eine
Stoérabschaltung der SchweilRmaschine wegen des Auslésens einer der folgenden
Absicherungen hin:

- Thermische Absicherung: Im Innern der Schweilmaschine ist eine zu hohe
Temperatur erreicht worden. Die Schweillmaschine bleibt ohne Stromabgabe
eingeschaltet, bis eine normale Temperatur erreicht ist. Die Ruickstellung erfolgt
automatisch.

- Absicherung gegen Kurzschluss: Es hat sich ein Kurzschluss mit einer Dauer von
Uber 1,5 Sekunden ereignet (Verkleben der Elektrode) und die Schweimaschine
wird stérabgeschaltet.

Die Rickstellung erfolgt automatisch.
Auf dem Display erscheint die folgende Verschlisselung:
“C” Einschreiten eines der Sicherheitsthermostate wegen Uberhitzung der
SchweilRmaschine.
12- Alphanumerisches Display.

13- MMA Wahlschalter Modus WIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

Betriebsart: WIG 2-TAKT, WIG 4-TAKT und Modus MMA.

é?(= Wahischalter WIG-Modus:
HFL}
LIFT%
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Betriebsart:

WIG DC: HF-Ziindung mit automatischem Ausschluss bei geziindetem
HF S Lichtbogen.
WIG AC mit kontinuierlicher HF

LIFT f WIG DC: LIFT-Zindung,
WIG AC nicht méglich. Auf dem Display erscheint “Err HF”.
15- ﬂ ENCODER

A

Knopf und Encoder flr die Auswahl und Einstellung der Schweil3parameter, die
durch das Aufleuchten einer der LEDs 16, 17, 18, 19, 20, 21 ausgewiesen werden.
16- 12 GASVORSTROMUNG

-.?JE:AELr

Im WIG-Modus ist dies die GASVORSTROMUNGSZEIT in Sekunden. Die
Funktion unterstitzt den Schweilstart.
17- 12 ANFANGSSTROM

-.(I)‘B:AIE-
]

Im Modus WIG 4-Takt ist dies der Anfangsstrom ls, der fiir die gesamte Dauer der
Brennerknopfbetatigung aufrecht erhalten wird (Einstellung in Ampere).

18- HAUPTSTROM

Im Modus WIG AC/DC, MMA ist dies der Ausgangsstrom Ip. Der Parameter wird in
Ampere gemessen.
9 ENDRAMPE

Im Modus WIG AC/DC ist es mdglich, die ENDRAMPE des Schweillstroms
bei Loslassen des Brennerknopfes einzustellen. Durch diese Einstellung
wird die Bildung des Kraters beim Absetzen verhindert und wahrend der
Stromabstiegsphase die Auffiillung mit Schweilzusatzwerkstoff ermdglicht.

20- 12 GASNACHSTROMUNG

Im Modus WIG ist dies die GASNACHSTROMUNGSZEIT in Sekunden. Dadurch
werden die Elektrode und das Schmelzbad vor Oxidation geschditzt.
21- 12 BALANCE

"?ﬂf'
1

te

Im Modus WIG AC weist dieser Parameter das (prozentuale) Verhaltnis aus
zwischen der Zeit, in der die Polaritat des von EN- (Minuselektrode) abgegebenen
Stroms positiv ist und der gesamten Wechselstromperiode. Je groRer der Wert
EN-, desto groRer die Einbrandtiefe (Einstellung in %) (TAB. 5).

5. INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION
UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE
SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNT WERDEN. )

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

5.1 EINRICHTUNG (ABB. D)

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 des Schweilkabels mit dem Elektrodenhalter (ABB. F)
(Gebrauch beim Verfahren MMA)

5.1.3 Anheben der SchweiBmaschine
Modell mit I, max=180A

Dieses Modell ist nicht mit Systemen zum Anheben ausgestattet.

Modell mit I, max=250A
Die Maschine muss angehoben werden, wie in Abb. G dargestellt. Dies gilt nicht nur
fir die Erstinstallation, sondern auch fiir die gesamte Lebensdauer der Maschine.

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

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

Um die SchweilRmaschine herum missen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

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

5.3 NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der Schweilmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort (ibereinstimmen.

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

Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende Differenzialschaltertypen
benutzt werden:

-Typ A( ) fur einphasige Maschinen;

-Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu
werden, empfiehlt es sich, die Schweilmaschinen an den Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieRen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.250hm.
Die Schweilmaschine genugt 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
priifen, ob die SchweifRmaschine 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 + P.E) (230V); (3P
+ P.E) (400V) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige Erdungsanschlu® muf®
mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trégen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweilRmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

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

5.4 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

In Tabelle (TAB. 1) sind firr den jeweiligen maximal abgegebenen Schweilstrom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fir den Querschnitt des Schweilkabels
aufgefiihrt (in mm?).

5.4.1 WIG-SchweiRen

Brenneranschluss

- Das Stromfiihrungskabel in die zugehdrige Schnellanschlussklemme (-/~) einfligen.
Den dreipoligen Steckverbinder (Brennerknopf) mit der zugehdrigen Buchse
verbinden. Den Gasschlauch des Brenners mit dem zugehérigen Anschlussstiick
verbinden.

Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels

- Das Kabel ist so nahe wie méglich an der ausgefiihrten Schweilnaht mit dem
Schweilwerkstiick oder dem Metalltisch zu verbinden, wo das Werksttick aufliegt.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+/~) anzuschlieRen.

Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckverminderer unter Zwischenschaltung des als Zubehor erhéltlichen
passenden Reduzierstiicks an das Ventil der Gasflasche schrauben.

- Die Gaszuleitung an das Reduzierstlick anschlieRen und die mitgelieferte Schelle

festziehen.

Die Stell-Ringmutter des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil

geoffnet wird.

Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR den Orientierungsdaten

regeln, siehe Tabelle (TAB. 4); der Gaszustrom 18Rt sich bei Bedarf wahrend des

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

die Leitungen und AnschluBstlicke festsitzen.

ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieRen.

5.4.2 MMA-Schweissen

Fast alle umhiilliten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des Generators verbunden

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

AnschluBR SchweilRkabel mit Elektrodenhalter

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

mhuiliten Elektrodenteils.

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

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

zwar so nah wie moglich an der Schweil3naht.

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

Empfehlungen:

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

- Verwenden Sie moglichst kurze SchweilRkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des Schweiflstrom-Ruckleitungskabels metallische
Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstlick gehéren; dadurch wird
die Sicherheit beeintrachtigt und mdglicherweise nicht zufriedenstellende
Schweilergebnisse hervorgebracht.
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6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-Schweillen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und aufrechterhalten
zwischen einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstiick.
Die Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den
SchweilRstrom zu Ubertragen und die Elektrode ebenso wie das Schweilbad durch
Inertgas (normalerweise Argon Ar 99.5%), das aus der Keramikdiise austritt, vor der
atmospharischen Oxidation zu schitzen (ABB. H).

Damitdie SchweilRung gelingt, muf unbedingtderexaktrichtige Elektrodendurchmesser
mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe Tabelle (TAB. 4).

Der normale Uberstand der Elektrode (iber der Keramikdiise betrégt 2-3mm und kann
beim Winkelschweien bis zu 8mm erreichen.

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

Fur groRere Dicken sind Schweilstabe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rénder
sind auf geeignete Weise zu praparieren (ABB. L). Damit die SchweiRung_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
Werkstiick von einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzgenerator
erzeugt wird. Diese Art der Ziindung hat den Vorteil, daR keine Wolframeinschlisse
das Schweiftbad verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuBerdem ist die
einfache Zlindung in allen Schweillagen gewahrleistet.

Vorgehensweise:

Bei der Annadherung der Elektrodenspitze an das Werkstick (2-3 mm) den
Brennerknopf driicken. Die Zindung des von den HF-Impulsen Ubertragenen
Lichtbogens abwarten, nach der Zindung des Lichtbogens das Schmelzbad bilden
und entlang der Schwei3naht vorgehen.

Falls Schwierigkeiten mit der Zindung des Lichtbogens auftreten, obwohl sichergestellt
ist, daR Gas zugefiihrt wird und obwohl die HF-Entladungen sichtbar sind, setzen
Sie die Elektrode nicht zu lange der HF-Wirkung aus, sondern priifen Sie, ob die
Oberflache unbeschéadigt und wie die Spitze beschaffen ist. Bei Bedarf die Elektrode
mit der Schleifscheibe abrichten.

LIFT-Ziindung (Modell mit I, max=250A)

Der elektrische L|chtbogen 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
Elektrodenverschleil auf ein Minimum.

Vorgehensweise:

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstick aufsetzen. Den
Brennerknopf ganz durchdriicken und die Elektrode mit einigen Augenblicken
Verzégerung um 2-3 mm anheben, bis der Lichtbogen geziindet ist. Die
Schweimaschine gibt anfanglich einen Strom I, .. . Nach einigen Momenten wird der
eingestellte Schweilstrom bereitgestellt. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit
der vorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null.

6.1.2 WIG DC-SchweiRen

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. M; achten Sie darauf, daR 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 regelmaRigen Abstanden nachzuschleifen. Geschliffen werden muR
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 Schweilbades ermdglicht.
Wahrend der Dauer EN ist die SchweiBung mdglich, weil der groBte Warmeeintrag in
das Werkstlick erreicht wird.

Modell mit I, max=250A: 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 Werkstiick sauberer. Wird
mit einer zu niedrigen Balance gearbeitet, geraten der Lichtbogen und der deoxidierte
Bereich breiter, die Elektrode tUberhitzt 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 Schweilbad mit dunklen
Einschlissen. .

Die Tabelle (TAB. 5) bietet eine Ubersicht dariiber, welche Auswirkungen es hat, wenn
die Parameter beim AC-Schweil3en veréndert werden.

Im Modus WIG AC kann im 2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet werden.
Ferner gelten die Anleitungen zum SchweiRverfahren.

In der Tabelle (TAB. 4) sind Orientierungsdaten aufgefiihrt fir das Schweien auf
Aluminium. Am besten geeignet ist die Elektrode aus reinem Wolfram (Griiner
Streifen).

6.1.4 Vorgehensweise

- Den Schweifl3strom mit dem Griffknopf auf den gewlinschten Wert regeln und bei
Bedarf wahrend des Schweiens an den tatséchlich erforderlichen Warmeeintrag
anpassen.

- Durch Driicken des Brennerknopfes prifen, ob das Gas korrekt aus dem
Brenner ausstromt; bei Bedarf die GASVORSTROMUNGSZEIT (nur Modell mit 1,
max=250A) und die Gasnachstromungszeit einstellen: Diese Zeitwerte miissen an
die Betriebsbedingungen angepasst werden, vor allem die Gasnachstrémung muss
beim Abschluss des Schweillvorgangs die Abkihlung der Elektrode und des Bades
ermdglichen, ohne dass diese mit der Atmosphare in Kontakt kommen (Oxidationen
und Verunreinigungen).

WIG-Modus mit 2T-Sequenz:

- Den Brennerknopf (P.T.) ganz durchdriicken, den Lichtbogen ziinden und 2-3mm
Abstand vom Werksttick halten.

- Zur Unterbrechung des SchweilRvorgangs den Brennerknopf loslassen. Dadurch
wird der Strom langsam zurlickgefiihrt (wenn die Funktion ENDRAMPE aktiviert
ist - nur Modell mit I, max=250A) oder der Lichtbogen geléscht und danach die
Gasnachstromung elngeleltet

WIG-Modus mit 4T-Sequenz (Modell mit I, max=180A):

- Beim ersten Drlcken des Knopfes wird® der Lichtbogen mit dem Schweil3strom
geziindet. Dieser Wert wird auch bei losgelassenem Knopf aufrecht erhalten. Wenn
der Knopf nochmals gedriickt und losgelassen wird, endet der Schweilzyklus und
die GASNACHSTROMUNGSZEIT beginnt.

WIG-Modus mit 4T-Sequenz (Modell mit I, max=250A):

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

geziindet. Beim Loslassen des Knopfes steigt der Strom auf den Wert des
§c weillstroms, der auch bei losgelassenem Knopf aufrecht erhalten wird.
Wenn der Knopf nochmals gedriickt wird, sinkt der Strom gemaR der Funktion
ENDRAMPE auf | . . Letzterer Wert wird gehalten, bis der Knopf losgelassen und
dadurch der SchweiRzyklus beendet und die GASNACHSTROMZEIT eingeleitet
wird. Lasst man den Knopf hingegen wahrend der Funktion ENDRAMPE los, endet
der Schweilzyklus sofort und die GASNACHSTROMUNGSZEIT beginnt zu laufen.

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 Schweistrom wird in Abhangigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum
verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:

@ Elektrodendurchmesser (mm) Schweilstrom (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

Beachten Sie, daR bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hohere
Stromwerte fiir SchweilRarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir SchweiRen in
der Vertikale oder tiber dem Kopf ver wendet werden missen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweillnaht werden nicht nur von
der gewahlten Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen
SchweiBparametern wie der Lichtbogenlédnge, der Ausfihrungsgeschwindigkeit
und, dem Durchmesser und der Gite der Elektroden (Elektroden werden am
besten in den entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschltzt sind).

6.2.1 Arbeitsvorgang

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Elektrodenspitze
auf dem Werkstiick so, als ob Sie ein Ziindholz anziinden. Das ist die korrekte Art,
den Bogen zu ziinden.

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

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der
dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstiick entfernt. Halten Sie nun
diesen Abstand so konstant wie mdglich wahrend des Schweillens ein. Beachten
Sie, daR der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad
betragen soll.

Am Ende der Schweinaht filhren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurlick, um den Krater zu fiillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
SchweiRbad, 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.

- Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenhalteklemme mit dem Gasverteiler, der mit
dem Durchmesser der gewahlten Elektrode kalibriert ist. So werden Uberhitzung,
schlechte Gasverteilung und damit einhergehende Fehlfunktionen vermieden.

- Kontrollieren Sie vor jedem Gebrauch den VerschleiRzustand und die richtige
Montage derabschlieRenden Brennerteile: Duse, Elektrode, Elektrodenhalteklemme,
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.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wiahrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- In regelmaRigen Zeitabstanden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung abhéngen, muss das Innere der Schweimaschine
inspiziert werden. Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer
sehr weichen Blrste und geeigneten Losemitteln zu entfernen.

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweillmaschine wieder
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angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstéandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter SchweiRmaschine zu
arbeiten.

- NachAbschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor blindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schlieRen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

Der SchweiRRstrom muB3 an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaft
werden.

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

- Die gelbe LED, welche die Auslésung der thermischen Absicherungen anzeigt,
leuchtet nicht auf.

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

- 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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CBAPOYHbIE AMMAPATbI ANA CBAPKU TIG U MMA ANA NPOMbILLUNEHHOIO
N NPO®ECCUOHAINBHOIO UCMOJIb3OBAHUA.

MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM fAanee TeKCTe MCMNONb3YyeTCA TEPMUH “CBapOYHbIN
annapart”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE30MACHOCTU NPU IYTOBOW CBAPKE

Pabounii pomkeH ObITb XOpPOLWO 3HaKOM C 6e30MmacHbIM WCMNONb30BaHMEM
CBapoYHOro annapata ¥ O3HaKOMINeH C pUcKaMu, CBSI3aHHbLIMU C NPOLLECCOM
AYroBOoW CBapku, C COOTBETCTBYHOLUMMU HOPMaMK 3aliuTbl U aBapUNHbIMU
cUTyauusimm.

(Cm. Takke ctaHaapT “EN 60974-9: O6opynoBaHue Ans ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue”).

/N

- W36eraTb HemocpeACcTBEHHOro KOHTaKTa C aNIeKTPMYECKUM KOHTYPOM CBapKM,
TaK Kak B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpsikeHue, rnopaBaeMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb OMacHo.

- OTcoeaAuHATb BUMKY MaluMHbI OT 3MIEKTPUYECKOW CeTU nepen npoBeAeHUeM
nobbIX paboT No coeauHeHUto kabenen cBapku, MeponpusaTUi No NpoBepke
M PEMOHTY.

- BblkniovaTb CBapoYHbI annapaT M OTCOeAUHSATH MUTaHUe nepen TeMm, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLIEHHbIE AeTanyn CBapO4YHOIN ropernku.

- BbINONHUTL 3MEKTPUYECKYID YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AENCTBYHOLUM
3aKoHOAAaTeNbCTBOM M NpaBunaMy TeXHUKN Ge3onacHoOCTy.

- CoeAuHsATb CBapOYHY MalUMHY TONbLKO C CETbI MUTaHUS C HEWTParnbHbIM
NPOBOAHWUKOM, COEAAMHEHHBLIM C 3a3eMIIEHUEM.

- Y6eauTbcsA, 4TO po3eTka CeTU MNpaBUNIbBHO COeAMHEHAa C 3a3emyieHUeM
3aWnThI.

- He nonb3oBaTbCsi annapatoM B CbIpbIX M MOKPbIX MOMELLEHUAX, U He
npousBoAuTe CBapKy noA AoXAeM.

- He nonb3oBaTbca kabGenem c NOBpeXAEHHON Mu3oONsLUMEA UNU C NIOXUM
KOHTaKTOM B COEAUHEHUSIX.

- Mpu Hanuuum 6roka oxnaxaeHusi ¢ XUOKOCThLIO, nepen TeM, Kak BbIMOSHATb
HanosHeHne, Heo6XoANMMO NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbINA annapaT OTKIIOYEH U
OTCOEeAUHEH OT CETU 3MEKTPONUTaHUS.

- He npoBoauTb cBapo4HbIX paGoT Ha KOHTeMHepax, eMKOCTSX unu Tpy6ax,
KOTOpble coAepKanu Xuakue unu razoobpasHbie roproyme BellecTsa.

- He npoBoauTb cBapouHbix paboT Ha MaTepuanax, YUCTKa KOTOPbIX
npoBoAunacb X0pPOCoAepXalluMyU PacTBOPUTENSIMU MU MOGNM3OCTU OT
yKa3aHHbIX BELLECTB.

- He npoBoauTb cBapKy Ha pe3epByapax nop AaBrieHUeM.

- Y6upatb c paGouyero mecta Bce roproyue marepuansi (Hanpumep, AepeBo,
Bymary, TPSAINkK U T.4.).

- O6ecneynTb AOCTAaTOUHYIO BEHTUMALMIO paGoyero MecTa Unu nonbL3oBaTbLCs
cneunanbHbIMU  BbITSXKKaMM  AnNs  yAaneHuss AbiMa, o6pasylolerocs B
npouecce cBapku psaom ¢ ayroi. Heo6xoaumo cuctemaTuyecku NpoBepsATb
BO3AeiCTBUE AbIMOB CBapku, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLEHTpaummn
1 NPOAOIKUTENBHOCTN BO3AENCTBUS.

- UsberaiTe HarpeBaHuUA GanroHa pasnUYHbLIMU UCTOYHWUKaMK Tenna, B TOM
Yucne U NPAMbIMU COMTHEYHbLIMU Nly4amMm (ecnv UCNonb3yeTcs).

POCLO®

- ObGecneysTe [OMMKHYI  3MEKTPUYECKYHD U3OMALMIO  MeXay TOperkown,
obpabaTbiBaeMoOi AeTanbilo U 3a3eMIIEHHLIMUA MeTannMyeckumMu aetansmu,
KOTOpble MOTyT HaXOANTLCA NOGNM30CTH (B paanyce AOCATaeMoOCTH).

Kak npaBuno, 3to MoXHo o6ecneyunTb, UCNONb3ys NepyaTku, 06yBb, FONOBHbIE
y6opbl U ogexay, NpeAyCMOTPeHHble Ansi 3TUX Lieried U MnocpeacTBoM
MCMONb30BaHUA U3ONALMOHHLIX MOACTABOK MU KOBPUKOB.

- Bcerpa 3awmwante rnasa, wucnonb3ys cooTBeTCTBylLWME UNLTPSI,

cooTBeTcTBYyOLWMNe Tpe6oBaHusim ctaHaaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
YCTaHOBMEHHbIE Ha Mackax WMNKU Kackax, COOTBETCTBYHOLMX TpeGoBaHWUAM
ctaHgapta UNI EN 175.
Ucnonbayite cneunanbHyro 3alUTHYO OrHeCTOMKyH oaexay
(cooTBeTcTBYlOWYIO Tpe6oBaHusim ctaHpgapta UNI EN 11611) u cBapo4Hbie
nepyaTtku (cooTBeTcTByllWMe TpeboBaHuam ctaHpaapta UNI EN 12477),
criega 3a Tem, 4ToObl 3nuagepMuc He noaBeprancsA Obl BO3AeNCTBUIO
ynbTpacdMoneToBbiX UM MH(pakpacHbIX ny4YeW, W3ny4YaembiX [OYyrom;
Heo6XxoAMMO TaKxXKe 3alUTUTL NioAeNn, HaXoAsALWNXCA BGNIU3N CBapoYHOM Ayru,
Mcnonb3ys HeoTpaxatrolme 3KPaHbl UIU TEHTbI.

- YpoBeHb lwyma: Ecnu BcneacTBue BbINONHEHUSI OCOGEHHO WMHTEHCUBHOWM
CBapKu eXeAHeBHbIA ypoBeHb BO3AeNCTBUA Ha paborHukoB (LEPd) paBeH
wnu npesbiwaeT 85 ab(A), Heo6xoAMMO Mcnonb3oBaTb UHAUBUAYANbHbIE

CpEACTBa 3awumThl (Tab. 1).

W@®®®®®

- MpoxoxpaeHne  CBapoyHOro  Toka  NPUBOANT BO3HUKHOBEHUIO
3MeKTPOMarHUTHbIX nonew (EMF), Haxoaswwmxcs psaom c KOHTYPOM CBapKM.
OneKTpOMarHUTHbIE MOMsi MOTYT OTPUUATENLHO BMUSATHL Ha HeKoTopble
MeAMUMHCKMEe annapatbl (Hanpumep, BoOAWUTeNb CEPAEYHOr0  pUTMA,
pecnupartopbl, MeTannmuyeckue npoTesbl U T. 4.).
Heo6xoAMMO MNpUHATL COOTBETCTBYHOWME 3aALUTHbIE Mepbl B OTHOLIEHWUU
nogen, UMeIMX yKasaHHble annapatbl. Hanpumep, crnepyet 3anpeTutb
AOCTYN B 30HY pa6oThbl CBapO4HOro annapara.
JTOT CcBapouHbIM annapaTt yAOBMETBOPSieT TEXHUYECKUM CcTaHgapTam
M3genusi Ansl UCNomnb30BaHUS MCKIIOYMUTENLHO B MPOMBLIWEHHOW cpeae B
npodpeccrmoHanbHbIX Uensix. He rapaHTMpyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM
npegenam, KacarLMMCs BO3AENCTBMUS Ha YeNoBeKa areKTPOMarHMTHLIX nonemn
B GbLITOBbLIX YCOBM fX.

OnepaTop AOMKeH UCMONb30BaTh creAyoLme npoueaypbl Tak, 4Toobl

COKpaTUTb BO3AENCTBUE 3MEKTPOMAarHUTHbIX Nosneii:

- MpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnuke ABa kabensi CBapKu.

[lepxaTb rofioBy M TYNOBMLUE KaKk MOXHO Aanblue OT CBapOYHOro KOHTypa.

Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapoOYHble Kabenun BOKpyr Tena.

He BecTu cBapKy, ecnu Balle Teno HaXOAUTCA BHYTPU CBapPOYHOTrO KOHTYypa.

[epxaTb 06a kabens c 04HOW M TOM Xe CTOPOHbI Tena.

- CoeAnHUTb 0GpaTHbLIN Kabenb CBapoOYHOro Toka CO CBapvMBaeMoW AeTanbio
KaK MOXHO 6rinxke K BbINOMHAEMOMY COeAVHEHMIO.

- He BecTM cBapKy psAOM CO CBapoOYHbLIM annapaTtoMm, CUAS Ha HeM unu

onupasicb Ha CBapo4HbIv annapat (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

He octaBnaTh hepprMarHuTHbIE NPeAMETbI PAAOM CO CBaPOYHbLIM KOHTYPOM.

MuHumansHoe pacctosiHue d= 20 cm (PUC. O).

- O6opypoBaHue knacca A:

9TOoT CcBapouHbLIN annapaT yAOBMNETBOPSET TEeXHUYECKOMY CTaHAapTy
nM3penusi AN UCMNonb30BaHMA MCKIOYUMTENLHO B MPOMBIWEHHOW cpefe B
npodeccuoHanbHbIX uensax. He rapaHTupyeTcsi cooTBeTcTBME TpeGoBaHUSIM
3MeKTPOMAarHMTHON COBMECTUMOCTM B GbITOBLIX MOMELLEHUSAX U B MOMELLEHUSIX,
NpsiMO COEAMHEHHbLIX C 3NeKTPOCETbI HW3KOro HamnpshkeHusi, nopatolein
nuTaHue B 6bITOBbIE NOMELLEHUs.

A OONONHUTENbBHBLIE NPEOOCTOPOXHOCTU

OMNEPALIUUA CBAPKW:

- B NOMeLLEeHUN C BbICOKMM PUCKOM 3NeKTPUYECKOro paspsaa.

- B NOrpaHNYHbIX 30HaX.

- NpUW HanM4Yuu Bo3ropaembiX U B3pbIBYaTbIX MaTepuanoB.

HEOBXOOMUMO, 4yTo6bl “OTBETCTBEHHbIN 3KCNEpPT” NpeaBapuUTENbLHO OLEeHUI
PUCK U paboThbl AOMKHbLI NPOBOAUTLCS B MPUCYTCTBUUN APYTUX NULL, YMEIOLWUX
AelcTBOBaTb B CUTYaLMN TPEBOTHU.

HEOBXOOMMO ucnonb3oBaTb TEXHUYECKUE CPeAcTBa 3aliUThl, ONUCAHHbIE
B pasgenax 7.10; A.8; A.10. ctaHgapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue ans
AyroBou cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”.

HEOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapKy, koraa pa6ounit npMnoaHAT Haj Norom, 3a
WCKIIlOYeHUeM criy4yaeB, Korga ucnonb3yrotcs nnatgopmMbl 6e3onacHocTy.
HANPSAXEHUE MEXAOY OEPXATENAMU NEKTPOAOB UMW TOPENKAMM:
paboTasi ¢ HECKONIbKMMM CBapOYHbIMM annapaTtamMu Ha OAHOW AeTanu unu
Ha COeAMHEHHbIX 3NeKTPUYecKu AeTansax BO3MOXHa reHepauusi onacHow
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsXXeHuUs MeXxay ABYMSA pPasnNUYHbIMU AepxaTensimm
3NeKTPOAOB UNU ropenkamMu, A0 3HAYEHUs!, MOTyLLEero B ABa pa3a NpeBbICUTb
[oNycTUMbINA Npeaen.

KsanuduunpoBaHHoMy cneumuanucty Heob6xoAuMMo nopyuuTb npuGopHoe
“3MepeHue ANs BbISIBNeHUs1 PUCKOB U BbIGopa NoAXoAsLMUX CPeACTB 3alUThl
cornacHo pasgeny 7.9. craHaapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AN AyroBow
cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHue”.

A OCTATOYHbIE PUCKU

- ONPOKUAbLIBAHUE: nomecTuTb CBapOYHbI annapaT Ha FOPU3OHTalNbHY
NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYHOLLEN Macce rpy30noAbeMHOCTbIO; B MPOTUBHOM
cny4ae (HanpuMmep, Nos ¢ YKIOHOM, HEPOBHbIN U T. Ai.), CYLLEeCTBYEeT ONacHOCTb
onpoknAabIBaHuUS.
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2.

2.

UCNONb30BAHUE HE NO HA3HAYEHUKO: onacHo wucnonb3oBaTb
CBapo4HbIi annapar Ans no6bIX paboT, OTNIMYaloLWKNXCH OT NPeAyCMOTPEHHbIX
(Hanpumep, ANA pa3mopaxuBaHUA TPy6 BOAONPOBOAHON CETH).

CMELLEHUE CBAPOYHOW YCTAHOBKMW: HeoGxogumo Bceraa 3aKpennsaTb
6annoH nNpu NOMOL4M COOTBETCTBYIOLMX CPEeACTB, MPEnsiTCTBYIOWUX ero
crnyyaiHOMy nafeHuio.

3anpeljaeTca NogHUMaTb CBapOYHbLINA annapar, ecnv npeaBapuTenbHO He
6bININ AEMOHTMPOBaHbI Fa30BbI GansioH, yCTPOWCTBO NOAa4YM NPOBOMOKN U
BCe Kabenu/Tpy6bl coeAMHEHNI UNW NUTaHUSA (€CNU OHU MMeLoTCS).
EAVHCTBEHHbIN fONYCTUMBIN cnocob noabeMa onucaH B pasgene “MOHTAX”
AaHHOro PyKOBOACTBA.

3anpelleHo noaBellMBaTb CBapOYHbIA annapar 3a pyuKy.

BBEOEHUWE U OBLLEE ONMUCAHUE
1 BBEOEHME

Mopens c |, makc.=180A

CBBpO‘-IHbII/I annapar AyroBoii CBapku Ha Tenexke, ofgHoMasHblii, C BEHTUNALMEN, Ans
capku TIG n MMA npu noctosiHHom Toke (DC) n nepemeHHom Toke (AC). Annapat
OCHaLLieH BbICOKOYACTOTHbIM reHepatopoM HF ansi Bo3byxaeHus ceapku TIG 6e3
KOHTakTa. MMBKOCTb MPUMEHEHWS C Pa3MYHBIMU TUNAMU MaTepuanos, CO CTarbto,
HepxaBetoLLeii cTasnblo, MeAbto, TUTAHOM, arntoOMUHUEM, MarHueM 1 T. A.

Mopgens c |, makc.=250A

CBBpO‘-IHbII/I annapar AyroBoi CBapku Ha Tenexke, ogHOMasHbIN, C BEHTUNAUMEN, C
3ANEeKTPOHHBLIM TUPUCTOPHBLIM ynpasneHuem, ans ceapku TIG 1 MMA npu nocTosiHHOM
Toke (DC) u nepemeHHom Toke (AC). AnnapaT OCHalleH BbICOKOYACTOTHbLIM
reHepatopom HF ans Bo3byxaeHus TIG 6e3 koHTakTa. [MOGKOCTb MPUMEHEHMS C
pasfMyHBEIMU TUMaMKU MaTepuarnoB, CO CTamnbio, HepXaBelolen CTanbio, Meabto,
TUTaHOM, antoMUHWEM, MarHuem u T. 4.

2

2.

2 CEPUMHbIE NPUHALNEXHOCTU

ropernka (c BOAHbIM oxnaxaeHnem ana mogenen R.A.).
0bpaTHbIii kabenb C 3aX1MOM Macehbl.

KOMIMIIEKT Kornec.

apanTep 6annoHa ¢ APFOHOM.

penyKkTop AaBneHus.

y3en oxnaxaeHus Bogon RA (Tonbko ans mogenen R.A.).

3 NPUHAONEXHOCTU NO TPEBOBAHUIO

Mopgens c |, makc.=180A

KOMI'IJ'IeKT Ansi cBapKu MMA.
CaMO03aTEMHSIOLMNCA LMTOK: C MOCTOSIHHBIM UK PEryNMpyeMbIM (OUILTPOM.

Mopgens c |, makc.=250A

3.
3.

,DMCTaHuMOHHoe py4Hoe ynpasneHue ¢ 1 NoTeHLMOMETPOM.

[ncTaHumMoHHOe pyYHoe ynpasneHune ¢ 2 NoTeHUMoMeTpamu.

[ucTtaHuMoHHOe NefjanbHoe yrpaeneHue.

[vncTtaHumoHHoe ynpasnexue TIG PULSE.

Komnnekt ans ceapku MMA.

CamMo3aTeMHSIIOLLMIACS LUMTOK: C MOCTOSIHHLIM NN PerynupyemMbiM UbTPOM.

TEXHUYECKWUE OAHHBIE
1 TABJIMYKA OAHHbIX (PUC. A)

TexHnyeckue AaHHble, xapakTepusyolwme paboTy ¥ nonb3oBaHWe annapaTtom,
npvBeaeHbl Ha creuuanbHON Tabrnuyke, UX pasbsCHeHWe AaeTCst HKe:

1- CreneHb 3awWwuThbl kOpnyca.

2- CwuMBON NUTaOLLIEN CETU:

OpHodhasHoe nepeMeHHOe HanpshkeHue;
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsikeHue.

3- CuwmsonS: YKasbIBa€ET, YTO MOXXHO BbINOMHATL CBAPKY B MOMELLEHUN CMNOBbILLEHHbIM

PUCKOM 3MEKTPUYECKOTO LLIOKa (HanpuMep, pSAOM C METAmNMYECKUMU Maccamu).

4- CumBON NpeayCMOTPEHHOrO TUna CBapKu.
5- BHyTpeHHsIsi CTPYKTypHas CxemMa CBapOoYHOro annapara.
6- CootBeTcTByeT EBponenckum Hopmam 6GesonacHoctu u  TpeboBaHusiM K

KOHCTPYKUUKM OYroBbIX CBApPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiHbii Homep. WpoeHTudpumkauma mawwuHbl (Heobxogum npu obpalueHun

3a TEXHWYECKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTsiMK, NMPOBEPKE OPUrMHANBHOCTM
nagenvs).

8- I'Iapameprl CBapO4HOro KoOHTypa:

- U_: makcumanbHoe HanpsbkeHue 6e3 Harpysku.

- /U, : Tok 1 HanpshxeHue, COOTBETCTBYIOLLME HOPMAaM30BaHHBIM NPOM3BOAVMbIE
annapaTom BO BPeMsi CBapKu.

- X : kK03thDULMEHT NPEPLIBUCTOCTN PabOTbI.

MokasblBaeT Bpemsi, B TE4EHMM KOTOPOTO annapaT MoXeT obecneynTb ykasdaHHbIN
B 3TOM Xe KOMoHke Tok. KoadpdpuumeHT ykasbiBaetcs B % K OCHOBHOMY
10 - MWHYTHOMY umkny. (Hanpumep, 60% paBHsieTcst 6 MUHyTam paboTbl C
nocneayowmm 4-x MUHYTHbIM NepepbIBOM, U T. [1.).

- AIV-AV : ykasblBaeT AuanasoH perynupoBKM Toka CBapku (MUHWManbHbIN/
MaKCUMaribHbIi) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HaNPSHKEHUN AyTH.

9- [MapameTpbl 3NEKTPUYECKON CETU NUTaHNSA:

10- == :
1

- U, nepeMeHHoe HanpsbkeHne W YactoTa nuTalwen cetu annapara
(MaKCI/IMaJ'IbeII/I Aonyck £ 10 %).

I1 vaxe - M@KCUMasbHBbINA TOK, NOTpebrsemblii OT ceTu.

L ot .adadaeKTMBHbm TOK, n0Tpe6nﬂeMbW| oT ceTu.
BennuuHa nnaBkux npepoxpaHuTenedt  3amenneHHoro  AencTBus,
npegycMaTpvBaeMblx Ans 3aUTbl VHUN.
CumBOnbl, COOTBETCTBYlOLWIME npaBunam 6e3onacHocTW, Ybe 3HaYyeHue
npueegeHo B rnaee 1 “O6Luas TexHUMka 6e30MacHOCTM Ansi AYroBoOW cBapku”.

Mpumevanue: Mprumep naeHTUUKALMOHHOWM Tabnuykm SBRSIETCSA yKasaTenbHbIM AMs
06bSICHEHUSI 3HAYEHWSI CYMBOMOB U L(P: TOUHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKUX AaHHbIX
BaLLlero annapara npueeaeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.

2 OPYIME TEXHUWYECKWUE JAHHbIE
CBAPOYHbIU AMMAPAT: cmoTpu Tabnuuy 1 (TAB.1).
FOPEJIKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2).

Bec cBapouHoro annaparta yka3saH B Tabnuue 1 (TAB.1).

4. ONMMIUCAHUE CBAPOYHOW YCTAHOBKU

4.1 YCTPOUCTBA YNPABJIEHUA, PETYNIUPOBAHUA U COEOUHEHUA

Mopens c |, makc.=180A (PUC. B)

1- Kabenb autaus 2P + (P.E.).

2- CoegvHuTenb Ansi coeAuHeHUs TpyObl rasa (pedyktop AaBneHusi GanmoHa -

CBapOYHOro annapara).

3- lMepekntoyatenb raMma 1, raMmMa 2, BbIKIYEHO.
4- [esunatop AC/DC.

- DC NOCTOSIHHbIV TOK: ANSi BCEX TSHXKEMbIX MaTepuanos (cTanb, Medb, TUTaH).
- AC nepeMeHHbIN TOK: AN BCEeX Nerknux Matepuanos (anoMUHUA, MarHum u mx

5-
6-
7-
8-
9-

cnnas.bl).

'papgyvpoBaHHas Lwkana.

PerynuposaHue Toka cBapku.

CoeanHnTens Ana coeauHeHns Tpy6bl rasa ropenku TIG.

BeicTpas nonoxutenbHas poseTka (+/~) ans coeanHeHns kabens ceapku.
BeicTpas oTpuuaTensHas poseTka (-/~) Ana coeanHeHns kabens ceapku.

10- CoeuHuTeENb Ans COBAMHEHNsI Kaberns KHOMKU roperiku.

11-

XKenTblin cBeToaMod, 06bIYHO He ropsimii. Korga CBETOAMOA rOpWT, OH yKasbiBaeT
Ha cpabaTbiBaHue TemnepaTypHOi 3aliuTbl: BHYTPWM CBApOYHOro anmnapara
BO3HUKNA CMWLIKOM BblcOokasi TemnepaTtypa. CBapouyHbii annapar ocTaeTcst
BKMIOYEHHLIM 6€3 nojadyn Toka A0 AOCTUXKEHWS HOpMarbHOW Temnepartypsbl.
BoccraHoBneHue paboTbl aBTOMaTUYECKOE.

12-3eneHbl cBeToAMO yKasblBaeT Ha TO, YTO CBAPOYHbIA annapar COeAuHEH C

CETbI0 MNTAHMA N TOTOB K Ha4vany paboTbl.

13- PerynupoBaHue BpeMeHu ra3a nocne cBapku.

14- MmA

15-1

CenekTop pexuma TIG/IMMA:

TG 2t

TIG 4t

Pexum pabortbl: TIG 2 TAKTA, TIG 4 TAKTA n pexxum MMA.

CenekTop pexuma TIG:

HE
AT

Pexwvm paboTbi:

- TIG DC c poaxurom HF, c aBToMaTnyecknum BbIKMIOYEHNEM NPK ropsiLLent ayre;
- HF unckniovaeTtcs;

- TIG AC c noctosiHHbIM HF.

Mopens c |, makc.=250A (PUC. C)

1-
2-

3.
4-

5.
6-
7-

8-
9-

Kabenb nutanms 2P + (P.E.).
CoepuHnTens Ana coegvHeHust Tpy6bl rasa (pedyktop AdaBneHus 6annoHa -
CBapOoYHOro annapara).
maBHbI BbikovaTens O/OFF (BbIKII.) — I/ON (BKI).
Oesuatop AC/DC.
- DC nocTosiHHBIN TOK: A5 BCEX TSXKEMbIX Matepuanos (cTanb, MeAb, TUTaH).
- AC nepeMmeHHbI TOK: ANsi BCeX Nerkux martepuanos (amoMUHUA, MarHum un nx
cnnasbl).
BbicTpas nonoxwuTtenbHas poseTtka (+/~) Ans coeauHeHus kabens ceapku.
BbicTpasi oTpulatenbHas poseTka (-/~) Ana coeavHeHns kabens ceapku.
CoefuHnTENb ANA ANCTAHLVMOHHOTO YNpaBneHus:
B03MOXHO COEAMHUTL CO CBapOYHbIM annapatoM Mpu MOMOLUM cneuuanbHoro
coeguHuTens ¢ 14 nomocamu Ha 3adHeil CTOPOHE pasfuyHble  TUMbl
[ANCTaHLIMOHHOTO ynpaeneHus. Kaxaoe ycTpoicTBO aBTOMaTUYeCKM pacno3HaeTcs
1 NO3BOMSAET OTPEerynupoBaTh criedytoLe napameTpsbi:
[ucTaHUuMOHHOEe ynpaBreHne ¢ OAHMM NOTEHLMOMETPOM:
MoBepHyB pyyKy NOTEHUMOMETPa, FMaBHbIA TOK U3MEHSIETC C MUHUMYyMa Ha
MaKkcuMyM. PerynupoBaHue rnaBHOTO TOKa MPOU3BOAMTCA TOMbKO MPU NMOMOLLM
[AVCTaHLIMOHHOTO yNpaBrieHNst.
[ucTaHuMoHHOe NeAanbHoe ynpaBrneHue:
BenuunHa TOKa onpegensieTcs nonoxenvem nejanu. B pexwumve TIG 2T,
[IOMONHUTESNBHO, HaxaTue Ha neaanb AeNCTBYeT B kavyecTBe KOMaHAbl rycka
MaLUWHbl BMECTO KHOMKW FOPEenku.
[vcTaHUuMOHHOEe ynpaBneHue ¢ ABYMS NOTeHUMOMETpaMu:
[MepBbI NOTEHUMOMETP perynupyetr OCHOBHOM TOK. BTopon noTteHumomeTtp
perynupyeTt [pyro napameTp, KOTOPbIA 3aBUCUT OT BKIIIOYEHHOIO pexuMa
cBapky. MoBepHYB AaHHbI NOTEHLMOMETP, MokasbliBaeTcsi napameTp, KOTopbIi
n3MeHsieTcsi (KOTopbI Henb3ast Gornblue KOHTPONMPOBaThb NPY MOMOLLM PYYKM Ha
naHenu). 3HaveHve BToporo noteHuuometpa - ato KOHEYHAA PAMIIA, ecnu
naet ceapka B pexume TIG.
OucTtaHumoHHoe ynpaBnenue TIG PULSE:
MosBonsier Bectn cBapky TIG € WMNynNbCHbIM TOKOM, C BO3MOXHOCTbIO
[AVCTaHLMOHHOMO PEerynupoBaHUsi OCHOBHbIX MapameTpoB: cuna 6a3oBoro
TOKa, CUna UMMYbCHOTO TOKa, MPOAOIMKUTENIbHOCTL MMMynbca ToKa, Nepuos,
MMMynbCcoB Toka. JTa NpoLeaypa No3BOMNSIET BbIMOHATL YNyYLLEHHbIA KOHTPOSb
3a TemnepaTypoi, 1, kak cneAcTBre, MOXHO cBapuBaTb Matepuarnbl He6orbLLIOoN
TOMNWMHBI UMW C TeHAeHUMed K obpasoBaHWio TPELUMH MpuU Harpese; Takke
cnocobcTByeT cBapke AeTarneil pa3Hoii TOMWMHBI U pasHbiX TUMOB CTanu, Tuna
Hep)XaBetoLLen CTanu 1 HA3KONerMpoBaHHOW CTanm.
CoeauHnTenb Ans coeamHeHus Tpy6bl rasa ropenku TIG.
CoefuHnTENb AN COeANHEHNS kabenst KHOMKW ropenku.

10- 3eneHbli UHANKATOP HaNMYMsa HaNPsHXKeHWsA Ha BbiXode.

1-

XKenTbiii HAMKaTOP: 0GLIYHO He rOPSILLMIA, KOr4a ropuT, yka3biBaeT Ha BriokupoBKy

CBapOYHOro annapara n3-3a cpabaTbiBaHWsi OOHON M3 CrieAyIoLLUX 3aLLuT:
Tepmo3alumTa: BHYTPU CBapOYHOro annapata BO3HWKNA CWLIKOM BbicOKast
Temnepatypa. CBapouHbIii annapat ocTaetcs ropsiwuM 6e3 nogayn Toka Ao
[OCTVXKEHWSt HOpManbHON TeMnepaTtypbl. BoccTaHoBMNEHWe aBToMaTuyeckoe.
3awmta OT KOPOTKOrO 3aMblKaHWs: MPOM3OLLIO  KOPOTKOE  3aMblkaHue
NPOAOIMKUTENBHOCTBIO CBbILE 1,5 cek. (NpMKnenBaHne aneKkTpoaa) U CBapOoYHbIi
annapart bnokupyercs.

BoccTaHoBneHne aBTomMaTnyeckoe.

KogupoBka avcnines cneayiolas:

“°C” cpabatbiBaHMe OOHOrO M3 TepmocTaToB 6e3onacHOCTU K3-3a neperpesa
CBapoYHOro annapara.

12- BykBEeHHO-LMPOBON ANCTNEN.

13- MMA
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CenekTop pexuma TIG/IMMA:
TIG 2t

TIG 4t
Pexum pabortbl: TIG 2 TAKTA, TIG 4 TAKTA n pexxum MMA.

é CenekTop pexuma TIG:
HF & }
LIFT%

Pexvm paboThbi:

HE TIG DC: poaxur HF, c aBToMaTnyeckum BbIKMIOYEHUEM MpY ropsiLLen
ayre.

TIG AC € nocTosiHHbIM HF.

LIFT é

TIG DC: poaxwur LIFT,
TIG AC HeBo3moxeH. Ha aucnnee nosisnsietcs “Err HF”.



KOMEP

0

KHonka v kogep Bblbopa M HacTPOMKM MapameTpoB CBapku, 0GO3HaYaeMmbIxX
BKIIOYEHVMEM O[HOTO M3 NepeyncrneHHblx fanee ceetoguonos 16, 17, 18, 19, 20,

16- 12 NPEOBAPUTENIbHAA TMOJAYA

15-ﬂ

-.?JE:AIE-
]

te

FA3A
B pexume TIG npeacrtasnsiet coboii Bpems MPEOBAPUTESIbHOW MOOAYN
IA3A B cekyHaax. Yny4dLaeT nyck CBapKu. .

17- 12 HAYAJbHbIU TOK

"(?Js:;\‘f.r
]

te

B pexume TIG 4 Takta npegctaensieT cobol HavanbHbIA TOK Is, KOTOpbIN
noafepXvBaeTcsl B TeYEHMe BCEro BPEMEHM HaxaTusi Ha KHOMKY ropenku
(perynupoBaHue B amnepax).

IMABHbIA TOK

B pexume TIG AC/DC, MMA npeactasnseT coboit Tok Bbixoga lp. Mapametp

n3MepsieTcs B amnepax.
19- 12 KOHEYHASA PAMIMNA

-.(I)‘;Er
1

te

Pexxum TIG AC/DC nossonsiet perynupoatb KOHEYHYKO PAMIY Toka cBapku
nocrne OTMYyCKaHUS KHOMKW FOpPenku; 3To perynnpoBaHne no3sonseT usbexarb
OpPMUPOBaHUSi KpaTepa B KOHLe CBapKW WM NO3BONSET 3anofHWTbL MaTepuanomM

npunost Ha atane CHYDKeHNs ToKa.
20- 12 NMOAOAYA I'A3A MNOCIE CBAPKU

B pexume TIG npeactasnser Bpems [MOOAYN TA3A TMOCINE CBAPKW,
BbIPaXXEHHOE B CEKyHAaX W 3aLLMLLaeT ANeKTPOA U pacnsiaB CBapKM OT OKUCIIEHUS.
BAN

21- 12
-.?‘B:E-
1

te

B pexume TIG AC aTOT napameTp NpeAcTaBnseT COOTHOLIEHWE (B NpoLEeHTax)
Mexay BpeMeHeM, Korga MOMspHOCTb TOKa MONOXWTENbHas, BbIXOASLWAs OT
EN- (oTpuuaTtensHbili anekTpoa), 1 obLMM nepnogoM nepemeHHoro Toka. Yem
6onbLue BenuunHa EN-, Tem 6onbLue npoHukHoBeHne (perynuposaHue B %) (TAB.
5).

5. YCTAHOBKA

BHMMAHUE! BbINONMHUTL BCE OMEPAUMM NO YCTAHOBKE
W  JNEKTPUYECKOE COEOMHEHME CO CBAPOYHbIM AMMAPATOM,
OTKNKOYEHHBLIM U OTCOEAMHEHHBIM OT CETU NMUTAHUA.
ANMEKTPUYECKUE COEOMHEHUA OOJKHbI BbINONHATLCA TONbKO
ONbITHbIM U KBATTUGULIMPOBAHHBIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CBOPKA (PUC. D)
CHATb CO CBapOYHOrO anmnapara YnakoBKy, BbIMOMHWTL COOPKY OTCOEAWMHEHHbIX
YyacTem, UMEeILLIMXCA B YNaKoBKe.

5.1.1 Cbopka kabens Bosspata - 3axuma (PUC.E)

5.1.2 CoepnHeHue kabens cBapku-3axuma anektpoaa (PUC. F) (vcnonb3oBaHue
MMA)

5.1.3 PexkuM nogbemMa cBapo4HOro annapara
Mopens c |, makc.=180A
Annapat He UMeeT cucTem Ans nogbema.

Mopens c |, makc.=250A
Mogbem obopyaoBaHNa [OMmKeH BeCTUCh cnocobamu, ykasaHHeiMu Ha Puc. G. 31o
OTHOCUTCS K NEPBOMY MOHTaXY U KO BCEMY CPOKY Cry>KObl 060pyaoBaHUs.

5.2 PACMNOJTIOXEHUE ANNAPATA

Pacnonaraiite annapar Tak, YToGbl He NepekpbIBaTb MPUTOK U OTTOK OXMaXJatoLLero
BO3Ayxa K annapaty (MpUHyAuTenbHasi BEHTUNSLMS MpU MOMOLLM BeHTUNATopa):
creguTe Takke 3a TeM, YTOObl HE MPOUCXOAUNO BCacbiBaHWE MPOBOASALLEN MblK,
KOPPO3MBHbIX NapOB, BNarv u T. a.

Bokpyr cBapoyHoro annapara criefyet octaBuTb CBOG0OAHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250 mMm.

A BHUMAHUE! YctaHOBMUTbL CBapo4Hblii annapar Ha NIOCKY
NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLIEW IPy30NOABLEMHOCTLIO, 4YTOObLI M3GexaTb
OMacHbIX CMELLEHNIA NN ONPOKNAbLIBAHUS.

5.3 NOACOEAUHEHME K 3NEKTPUYECKOMN CETU MUTAHUA

- MNepep noacoeanHeHeM annapara K 351eKTPUYECKOMN CETU, TPOBEPLTE COOTBETCTBUE
HaNPSHKEHWS1 M 4acTOTbI CETU B MECTE YCTAHOBKM TEXHUYECKMM XapakTepucTikam,
npuBEAeHHbLIM Ha Tabnuyke annapata.

- CBapouHbIi annapar JOKEH COEANHATLCS TONBKO C CUCTEMON MUTAHUSI C HYNEBLIM
NPOBOAHWKOM, NOACOEANHEHHBIM K 3a3EMMEHUIO.

- Ona  obecrneyeHnss  3aWwmUTbl  OT  HEMPSIMOro
AndepeHumManbHble BoIKMoYaTeny Tuna:

- Tun A( ) ANs ogHoasHbIX MaLUWH;
- Tun B ( ) AN TpexdasHbIX MaLLVH.

- Ona Toro, 4tob6bl yaoBneTBopsATb TpebosaHusm CrtaHgapta EN 61000-3-11
(MepuaHve n3obpaxeHnst) peKoMeHAyeTcs NPOU3BOAUTL COEANHEHUSI CBAaPOYHOTO
annaparta ¢ Toukamy uHTepderica ceTu NUTaHus, UMEeLLMMN MnedaHc MeHee Z
makc Zmax = 0.250hm.

- CBapoyHbIii annapat He cooTBeTCcTBYeT TpeboBaHuam ctaHaapTa IEC/EN 61000-3-
12.

KOHTaKTa ncnonb3oBaTb

Ecnu annapar coeavHseTcs ¢ 06LLECTBEHHOM CEeTbIO MeKTPONUTaHUS, MOHTaXHUK
UNM nonb3oBaTenb 0653aH NPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHUS CBapO4YHOro
annapara (ecnv TpebyeTcsi, NPOKOHCYNBTUPOBATLCS C KOMMaHUEN, yNpasnstoLe
pacnpenenuTenbHON CeTbHo).

5.3.1 BUITIKA U PO3ETKA

COeAVHNUTb Kabenb MUTaHWs CO CTaHAapTHOW BWUMKoW (2nontoca + 3azemneHune
(230V)), (3nmontoca + 3asemneHve (400V)), paccuMTaHHOM Ha noTpebnsembilii
annapatom Tok. HeobxopuMmo mnopknioyaTb K CTaHOapTHOW CETEeBOW po3eTke,
06opyaoBaHHOIM NMaBkAM UMW aBTOMAaTUYECKUM NpefoxpaHuTeneM; creunansHas
3asemnsolias knemMma AomkHa ObiTb COEAMHEHa C 3a3eMISIOLMM NPOBOAHWKOM
(>xenTo-3eneHoro uBerta) NMHWUN NUTaHus. B Tabnuue (TAB. 1) NnpuBeaeHbl 3Ha4YeHUs B
amnepax, pekomeHzyemble Ans NPeAoXpaHUTeNein NMHUM 3aMeasIEHHOro AecTBIS,
BbIGPaHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMWHAMIBLHOTO TOKa, BblpabaTblBaeMoro CBapOUHbIM
annapaTom, 1 HOMUHAIBLHOTO HaMNpPSKEHWs NUTaHNS.

BHUMAHME! HecoGniogeHne ykasaHHbIX Bbile NpaBui CyLeCTBEHHO
CHMXaeT 3(P(PeKTUBHOCTb MEKTPO3aLMThbI, NPeAYCMOTPEHHON M3rOTOBUTENEM
(knacc 1) n MoxeT npuBecTU K cepbe3HbIM TpaBMam Yy ngen (Hanp.,
3INEeKTPUYECKUN LLIOK) U HAHECEHUIO MaTepuanbHoro ywep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEOUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHMMAHUE! NEPEQ TEM, KAK BbINOJIHATL COEOWHEHWA,
NPOBEPUTb, YTO CBAPOY4YHbIN AMMNAPAT OTKNIOYEH U OTCOEAUHEH OT
CETU NUTAHUA.

B tabnuue (TAB. 1) nmeloTca 3HayeHusi, pekoMeHayemble Ans kabenen ceapku (B
MM?) B COOTBETCTBME C MaKCMMarbHbIM TOKOM CBApO4HOro annapara.

5.4.1 Ceapka TIG:

CoepaunHeHne ropenku

- BcraButb kabenb Toka B COOTBETCTBYIOLLYIO ObicTpylo knemmy (-/~). CoeanHuTtb
TPEXMOMIOCHBIA COeAuHUTENb (KHOMKa rOperikv) ¢ COOTBETCTBYIOLLEN PO3ETKOM.
CoenuHuTb TpyBy rasa ropeskv ¢ COOTBETCTBYIOLLMM COEANHEHNEM.

CoepauHeHne obpaTHOro kabensi Toka cBapkw.

- CoepvHsieTcs co cBapuBaemol AeTanbio UMM C MeTansMyeckum CTOofoM, Ha
KOTOPOM OHa NEXUT, KaK MOXHO Grivbke K BbINMOMHSEMOMY COEAMHEHWIO.
3O10T Kabenb AoMmKeH COeaNHATLCS C KIEMMOW C CUMBOSIOM (+/~).

CoepnuHeHuWe ¢ ra3oBbIM 6annoHom

- 3aBMHTUTb peayKTOp AaBMeHWs Ha knanaH rasoBoro Ganmnowa,
cneuvanbHbli pefyKTop, MOCTaBNSiEMbI B Ka4ecTBe NPUHaANEXHOCTH.

- CoegnHuTb TPYOy BXoAa rasa ¢ pedykTopoM W 3aTsHYTb Npunaraembiii B KOMNIeKTe
XOMYT.

- Ocnabutb perynnpoBoYHOE KOMbLIO peayKTopa AaBrieHus nepes TeM, Kak OTKpbITb
knanaH 6annoHa.

- OTkpblTb 6annoH u oTperynupoBaTb KOMMYECTBO rasa (n/MUH), cornacHo
OPVEHTUPOBOYHBIM JaHHbLIM, cMOTpU Tabnuuy (TAB. 4); BO3MOXHbIe perynmpoBaHust
noToka rasa MoryT ObiTb BbINOSIHEHbI BO BPEMsi CBapKW, BO3OENCTBYS Ha KOMbLO
penykTopa AasneHusi. NpoBepuTb repMeTUYHOCTb TPYGbI 1 NaTpyoOKoB.
BHUMAHME! Bcerpa 3akpbiBaThb KrnanaH ra3oBoro 6annoHa B KOHUe paboThbl.

5.4.2 ONEPALIUU CBAPKWU NPU NOCTOAHHOM TOKE

MoyTn BCe anekTpoAbl C MOKPLITUEM COEAUHSIIOTCS C MONOXUTENbHBIM NOMCOM (+)

reHepaTtopa; 3a UCKIYEHNEM 3MNEKTPOLOB C KUCIOTHLIM MOKPbITUEM, COeANHSEMbIX

C oTpuLaTerbHbIM NOsCoM (-).

CoepnuHeHWe Kabens cBapku Aepxartens anekrpoaa

Ha koHue vMeeTcs cheumarnbHblii 3aXKWM, KOTOPbIA HYXXeH ANst 3aKkpyyuuBaHWs

OTKpPbITOW YacTK anekTpoaa.

OT0T Kabenb HeOBXOAUMO COEANHUTL C 3aXUMOM, 0603HAYEHHBIM CUMBOSIOM (+).

CoepnuHeHWe kabens Bo3BpaTa Toka CBapKu

CoeaunHsieTcsl co CBapuBaeMol AeTanbio U ¢ MeTannu4yeckM CTONoM, Ha KOTOPOM

OHa NEXWT, KaK MOXHO Brvike K BbINOMHAEMOMY CBapHOMY COEAMHEHUIO.

3T0T Kabenb HeOBXOANUMO COEANHUTL C 3aXUMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOSIOM (-).

PekomeHpauun:

- 3aKpyTuTb [0 KOHLA CoeanHuUTenmn kabener cBapku B BbICTPbIX COeAMHEHUsX (ecnn
nmetoTcst), Ansi obecneyeHnst XOpoLLIEro 3MEKTPUYECKOTO KOHTaKTa; B NPOTUBHOM
cnyyae Npov3oAeT NeperpeB camvx CoeanHUTENEN C UX NOCNEAYOLLMM BbICTPbIM
MN3HOCOM W noTepen ahPeKTUBHOCTL.

- Vcnonb3oBaTh kak MOXHO Gonee KopoTkue kabenu cBapku .

- W3Beratb Monb3oBaTbCsl METANIMYECKMMU CTPYKTYpaMu, He OTHOCSLUMMUCA K
obpabaTbiBaeMon feTanu, BMecTo kabensi Bo3BpaTta Toka CBapKU; 3TO MOXET ObITb
onacHo Ans 6e30MacHOCTM M AaTh Nnoxue pesynsratbl NpU CBapke.

nomecTtme
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6. CBAPKA: ONUCAHUE NMPOLIEAYPLI

6.1 CBAPKA TIG

Ceapka TIG ato npouepypa cBapku, Ucnosnb3ytolas Temnepartypy, NponM3BoANMYIO
areKkTpUYecKkon  Ayroil, kotopas BO3OyXOaeTcs W NOAAEpXKUBaeTcs,  Mexay
HennaBAWMMCS  3NMekTpoAoM  (Bonb(pamoBbIM — 3MEKTPOAOM) W CBapVBaeMon
fetanbio. BonbgpamoBbii  anekTpod NOAAEpXKUBaETCsl TOPEnKon, MoAXoAsiuei
[ONsi Nepefayy Toka CBapkv W 3aluMTbl CAMOro 3rieKTpofa W pacrnnasa cBapku OT
aTMOCGEPHOro OKUCNEHWS, NMPY NMOMOLLIM NOTOKA MHEPTHOTO rasa (06bl4HO, aproHa: Ar
99.5 %), BbIxoasLero n3 kepamuyeckoro conna (PUC. H).

[ina xopoluer CBapkuM He3aMeHVMMO WUCMOMb30BaTb TOYHBIN AMAMeTp anekTpoaa C
NpYMeHeHEeM TOYHOWN BEMUYMHBI ToKa, cmoTpy Tabnuuy (TAB. 4).

HopmanbHbIi BbIxod Hapy»Ky anekTpoda M3 Kepamu4eckoro consa coctaBnsieT 2-3 Mm
1 MOXET AOoCTUraTe 8 MM NS YrroBOW CBapKU.

CBapka npovcxoamnT Ans pacnnaeneHns kpaeB coeamHeHus. ns HebonbLmx TONWH
C COOTBETCTBYHOLLIE NOAroTOBKOW (40 1 MM Kaxn.), He TpebyeTcs matepuan npunos
(PUC. 1).

[ina 6onbLumnx TONWKMH TpebyloTCsA Nanoyky ¢ Tak1M xe COCTaBOM MaTtepuarna OCHOBbI
N COOTBETCTBYIOLLErO AMameTpa, C afekBaTHon noarotoBkon kpaes (PUC. L). Ons
XOpOLLEero pesynbsrata CBapku criegyeT TLaTenbHO OYUCTUTb AeTanu, YTobbl Ha HUX
He BbINo oK1CKU, Macna, KOHCUCTEHTHOWM CMa3ku, pacTBOpUTENeN, U T. A.

6.1.1 Bo36yxaeHue HF n LIFT

Bo3b6yxaeHue HF

Bo36y»aeHve anekTpuieckon Ayr NpoucxoamT 6e3 KoHTakTa Mexay BonbpaMoBbIM
3MEeKTPOAOM ¥ CBapMBaeMoON [eTanbilo, NOCPEACTBOM OOHOWN WCKPbI, reHepupyemon
YCTPOWUCTBOM C BbICOKOW 4acToTo. OTo crnocob BO3BYXOEHUS He NpUBOAUT K
BKIIOYEHUsIM Bofbhpama B pacniaB CBapku, a Takke He CrnocobCTByeT W3HOCY
anekTpoda v obecneymBaeT NPOCTON Nyck B NIOGOM NOMOXEHUM CBapPKK.

Mpouenypa:

HaxaTb KHOMKy ropenku, npubnuave K AeTanu HakKoHEYHWK anekTpoda (2-3 mm),
nopoxaarb Bo3byxaeHus ayrv, nepeaasaemon umnynbcamu HF n, npu Bo3byxaeHHon
nyre, obpasoBath pacnnas Ha [eTanu 1 NpoaonkaTe CBapKy BAOMb LWBA.

Ecnu BO3HWKHYT TpyAHOCTW Mpu BO3GYyxOeHUM Ayru, faxe ecnu 6bino npoBepeHo
Hanuune rasa, v BuAHbl paspaabl HF, He nbiTaTbca OONro noaeepratb 3MekTpPon
pencteuo HF, HO NpoBepuTb NOBEPXHOCTHYIO LIENOCTHOCTb U (DOPMY HaKOHEYHUKa,
npy HeOGXOAUMOCTH, 3aTOUUB €ro Ha WNMdOBaNbHOM AUCKE.

Bosbyxnaehnue LIFT (Mopens c |, makc.=250A)

BrritoyeHne anekTpuieckon ,qyrm NponCXoamnT, OTAAnNss BONbGPaMOBbIA ANEKTpoa
OoT cBapvBaemol petann. JTOT pexuMm BO30YXOEHWS Bbl3blBaeT MeHbLUe
3MeKTPomUsNyYatoLmMx MoMex W CBOAMT K MWHVMMYM BKIOMeHWs Bonbdpama un
M3HalUVBaHWe anekTpoaa.

Opouenypa:

[MomecTUTb HaKOHEYHWK aneKkTpoda Ha AeTanb, okasbiBas NMerkuii Haxum. [Jo KoHua
HaXaTb Ha KHOMKY ropeskv U NOAHATb ANeKTpoA Ha 2-3 MM C HECKOMbKUMU CEKyHAAMM
onosgaHusi, Ao6MBLUMCE TakuM obpa3om Bo3byxaeHust Ayrn. CBapoyHbli annapat B
Havarne Npou3BOANT TOK |y, ., CYCTS HECKONbKO CeKyHA ByAeT noaaH 3aAaHHbI Tok
cBapku. [1o oKOHYaHWMM LMKa TOK OTKIoYaeTcst, No 3aJaHHoW pamne crycka.

6.1.2 Ceapku TIG DC

Ceapka TIG DC noagxogut pAns nobow yrnepoaucTol HU3KOMErMpoBaHHOW W
BbICOKOMETMPOBaHHON CTanu 1 Ans TsHKenblX MeTanmnoB: Meau, HUKenNsl, TuTaHa u ux
CNnaBoB.

insa ceapku TIG DC anekTpogom Ha nontoce (-) 06bI4HO NPUMeHsieTCs anekTpos ¢ 2 %
TOopUs (Monoca KpacHoro LseTa) Unn anekTpog ¢ 2 % uepus (nonoca ceporo LBeTa).
Heobxoanmo 3aTounTb BOMb(MPAMOBbLIA 3MEKTPO4 MO OCU Ha  LNMdoBaribHOM
avcke, cmoTpu PUC. M, 4To6bl HaKOHEYHWK Gbln COBEPLUEHHO KOHLIEHTPUYECKMM, BO
n3bexaHune oTKNOHeHu Ayrn. Heo6xoaMmo BbINOMHWTb WNMMOBaHNE B HAaNpaBneHun
ONWHBL  anekTpoda. JTa onepauusi [JOMKHA Nepuoauvecku MOBTOPATLCH, B
3aBMCUMOCTY OT pexuma paboTbl U CTENeHU M3HOca 3MneKTpoda Mnu Korga oH 6bin
Cry4anHo 3arpsi3HeH, OKVUCIEH UMK ncnonb3oBarcs HemnpasusbHo. B pexwume TIG DC
BO3MOXHO (pyHKLMOHUPOBaHMe 2 umkna (2T) n 4 umkna (4T).

6.1.3 Ceapka TIG AC

OTOT TMN CBapky NO3BONSIET NPOBOANUTL CBApPKY Ha TakMX meTannax, kak antoMUHWUI
N MarHui, OpPMUPYIOLMX Ha MOBEPXHOCTU 3alLUUTHBIA WM M3ONUPYIOLWMIA OKCKA,.
M3meHsIs nonsipHOCTb TOka CBapkv yaaetcss “pasbutb”’ MNOBEPXHOCTHbIA  CIIoW
okcupa, nNpu MOMOWM MexaHu3ma, HasblBAeMoro “UOHHasi MNecKoCTpynHas
obpaboTka”. HanpsikeHne Ha BOnbppamMoOBOM IMEKTPOAE MEHSIETCS NOooYepenHo
Ha nonoxwuTenbHoe (EP) n otpuuatenbHoe (EN). Bo Bpemsi EP okcupa yaansietcs ¢
noBepxHoCTK (“ouncTka” unu “TpasnexHue”), no3sonss cpopmmpoBaTb pacnnas. Bo
Bpemsi EN npovcxoguT makcumanbHas nojada TemnepaTypbl K AeTanu, no3Bonsis
NpOBECTU ee CBapKy.

Mogenb ¢ |, makc.=250A: BO3MOXHOCTb W3MeHATb GanaHc napameTpoB npu
nepemMeHHOM TOKe W CHWU3UTb Bpemsi Toka EP 1o MuHMMYyma nosBsonsieT npoBoAuTb
6ornee BbICTPYIO CBapKy.

Bonblune BennuunHbl 6anaHca No3sBonsAoT Gonee GbICTpyto cBapKy, 60MbLLYO ryBuHy
NPOHUKHOBEHUS, Gonee KOHUEeHTpUpOBaHHylo Ayry, bonee yskuii 6acceliH cBapku,
N OrpaHuyeHHbll HarpeB anekTpoaa. MeHblimne undpbl No3BONSOT Gomnbluyo
yucToTy AeTtanu. Mcnonb3oBaHuWe CIULIKOM HU3KOW BENUUMHbLI GanaHca npuBoguT
K pacluMpeHuio Ayrv n Yactu 6e3 okcuaa, neperpeB anekTpoga ¢ hopMupoBaHMem
cdepbl Ha HakOHEYHUKE W [derpajaumsi nerkoctu Bo3OyXAeHWe W HanpasneHus
ayr. Vicnonb3oBaHune CMULLIKOM HU3KOW BeNUUMHbI 6anaHca npuBOAUT K «FPSI3HOMY»
pacnnaBy CBapku C TEMHbIMU BKITHOYEHUSIMU.

Tabnuua (TAB. 5) obobliaer addeKkTbl M3MEeHeHUs napaMeTpoB CBapku npu
nepemMeHHOM TOKe.

Mpu pexume TIG AC BO3MOXHO (hyHKLIMOHMPOBaHWe B 2 umkna (2T) n 4 umkna (4T).
Takke AeNCTBUTENBHbLI MHCTPYKLMUKM, KacatoLwmuecs NpoLeaypbl CBapKy.

B tabnuue (TAB. 4) npvBeaeHbl OPUEHTUPOBOYHBIE AaHHbIE ANS CBapKV antoMUHUS;
Hanbonee NOAXOASALLMIA TUN ANEKTPoAa 3TO YMCTO BONbMPaMOBEI anekTpop (nonoca
3eneHoro LeTa).

6 1.4 MNpouepypa
- OTperynupoBaTb TOK CBapku Ha Tpebyemyio BenuuuHy Npu MOMOLLUM PYYKY;
npu HeobxogMMOCTM BO BpeMsi CBapkuM afanTupoBaTb K peanbHOW BenuyvHe

Temneparypbl.
- HaxaTb Ha KHOMKy ropenku, npoBepuB MpaBUmbHbIA MOTOK rasa, Waywuii 13
ropenku; oTkanubposaTtb, ecnu Tpebyetcsi, Bpems FIPE,EI,BAPVITEﬂbHOVI

MOAAYN TA3A (Tonbko mogens ¢ |, Makc.=250A) u I'IOCJ'IEJ:MOLLLEI/I NoJjA4A
FA3A: aT nepuoabl BpemMeHu peryrmpyroTcn B 3aBMCMMOCTU OT YCroBuiA paboTsl, B
YacTHOCTK, oMno3aaHue rasa AoMmKHO ObITb TakvM, YTOObI NO3BONUTL B KOHLIE CBApKN
oxnaxpaeHve anekTpoaa v pacnnasa 6e3 BCTYNfeHUs B KOHTaKT ¢ aTmocdepon
(NPVBOANT K OKUCNEHWIO U 3arpsi3HEHNIO).

Pexum TIG ¢ nocnepoBartensHocTbio 2T:

- HaxaTtb go koHua Ha kHomky ropenku (P.T.), pa3xedb Ayry u nogaepxueatb Ha
paccTosHUM 2-3 MM OT AeTanu.

- Ons npepblBaHUA CBapKkuW OTMYCTUTb KHOMKY TOPEemnk1, MO3BOMUB MOCTENEeHHO
aHHynMpoBaThk TOK (ecnu BkntodeHa dyHkums KOHEYHAA PAMIIA Tonbko vozaernb
¢ |, makc.=250A) nnu HemeaneHHo NpekpaTuTb Ayry ¢ nocneaytoLeil nogaden rasa.

Pexim TIG ¢ nocnefosartensHocTbio 4T (Mogens ¢ | make.=180A):

- lepBoe HaxaTve Ha KHOMKY MPUBOAWUT K PO3XWUry AyrM C TOKOM cBapku. Jta
BEMUYMHa COXpaHsieTCs, AaXe OTMYCTUB KHOMKY. [pyu HaxaTtum u OTnyckaHwum
KHOMKW, 3aBepluaeTcs LMK cBapku, HadvHasa nepwop MOOAYU TA3A MOCIE
CBAPKMW.

Pexum TIG ¢ nocnepoBatensHocTbio 4T (Mopaens ¢ |, makc.=250A):

- MNepBoe HaxaTue Ha KHOMKY MPUBOAWT K poO3xury dyru ¢ Tokom I . . lNMocne
OTMyCKaHMs1 KHOMKI TOK BO3PAcTaeT [0 BENUYMHbI TOKa CBapku; 9Ta BenuunHa
COXpaHseTCsA Jaxe Nnpu oTNyLIeHHOW kHorke. Koraa Ha KHOMKY HaXuMaroT BHOBb,
TOK CHWPKaeTCs, CornacHo doyHKLum KOHEYHOW PAMIbI go .- OTA BENUYMHA
COXpaHSAeTCcs A0 OTMyCKaHUsi KHOMKM, KOTOpoe 3aBepLuaet LMKI CBapKy, HaunHag
nepuon MOLAYN FA3A MOCIE CBAPKU. Ecnm Bo Bpems dyHkumun KOHEYHOW
PAMIbI kKHoMKy oTnycKatoT, LMK CBAPKW HEMEANEHHO 3aBepLUIaeTCs, U HaunHaeTcs
nepvog MOJAYN FTA3A MOCNE CBAPKW.

6.2 ONEPALIUM CBAPKU NMPU NOCTOAHHOM TOKE

- PekomeHayem Bcerga uutaTh MHCTPYKLMIO NPOM3BOAMTENS 3NEKTPOAOB, TaK Kak
B Hell yKasaHbl W MOMAPHOCTb MOACOEAMHEHUS U ONTUMArbHbLIA TOK CBapku Ans
[aHHbIX 311eKTPOLOB.

- Tok cBapku AOMKeH BbIGMPaThCS B 3aBMCUMOCTM OT AvameTpa anekTpoaa v tuna
BbINOMHSAEMbIX CBApPOYHbIX paboT. Huxe npueoanTca Tabnuua AonyCTUMbIX TOKOB
CBapKy B 3aBUCUMOCTM OT AnameTpa d/1eKTPOAOB:

@ AvameTp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku, A

Mu. Mak.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- [MoMHWTE, YTO MEXaHWYECKME XapaKTEPUCTUKN CBAPOYHONO LBA 3aBUCST HE TOMBKO
OT BENWYMHBI BbIGPAHHOTO TOKa CBaPKW, HO U APYrvX NapameTpoB CBapKM, TakmX Kak
[MaMeTp 1 KayecTBO 3M1eKTPOAOB.

- MexaHuyeckne XapakTepuCTVKM CBapOYHOrO LUBA OMNPEAEenstoTcs, MNOMUMO
MHTEHCMBHOCTM BbIGPAHHOMO TOKa, APYrMMU napamMeTpamu CBapku: AMWHOM Ayru,
CKOPOCTBLIO 1 MOSIOXKEHWEM BbIMOMHEHUS, AMAMETPOM U KayeCTBOM 3NEKTPOLAOB
(Bns nyylweit COXPaHHOCTM XpaHUTb 3MEKTPOAbI B 3aLUMLLEHHOM OT Bfiaru MecTe, B
crneumarnbHbIX yNakoBKax Unn KOHTeHepax).

6.2.1 BbinonHeHue

- Oepxa macky MEPE[ NTMLIOM, npukocHWTECH K MECTY CBapku KOHLIOM anekTpoaa,
[OBVDKEHWE Ballen PyKu JOIMKHO ObITb NOXOXE Ha TO, KaKUM Bbl 3aXuraete Crnyky.
370 1 ecTb NPaBUmbHbLIA METOA 3aXKWUraHUs Oyru.

BHumanue: He cTyunTe anekTpofoM no AeTtanu, Tak Kak 3TO MOXET MpUBECTU K
NOBPEXAEHMIO NMOKPLITUA U 3aTPYAHUT 3aXKuraHue oyru.

- Kak Tonbko nosiBUTCS anekTpuyeckasi Ayra, nonbITauTecb yaoepxuBaTb paccTosiHne
[0 WBa paBHbIM AMameTpy ucnonb3yemoro anekTpoaa. B npouecce csapku
yOepXuBaliTe 3TO pPacCTOsSHME MOCTOSIHHO Afs  MOMyYeHUs PaBHOMEPHOro
wea. MNMoMHMTE, YTO HaKMOH OCWU 3MeKTpoAa B HanmpaBreHUW OBWKEHUSI OOSKEH
cocTaenATb okono 20-30 rpagycos.

- 3akaHuuMBasi LIOB, OTBeAWTE 9MneKTPod HEMHOro Hasaf, MO OTHOLIEHU K
HanpaBrneHWo CBapku, YTOObl 3aMofHWNCS CBapOYHbIA KpaTep, a 3aTeM pesko
nodHVMWUTE 3MneKkTpoh M3 pacnnaeBa Ans ucdesHoBeHuss Ayrm (MapameTpbl
CBapo4HbIX WBOB - Puc. N).

7. TEX OBCIY>KUBAHUE

BHUMAHMUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMNEPALIUA
TEXOBCIY>XUBAHUSA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT OTKITIOYEH
W OTCOEOMHEH OT CETU MUTAHUS .

7.1 NMAHOBOE TEXOBCNY>XWUBAHUE
ONEPALMU NNAHOBOIO TEXOBCNY>XUBAHUA
OMEPATOPOM.

BbINMONHAKTCA

7.1.1 Nopenka

- He octaBnsiite ropenky unum eé kabenb Ha ropsuvx npegmerax, 9T0 MOXeT
NPUBECTU K pPacnnaBneHuio U3oNSaLMU U CAenaeT ropenky 1 kabenb HenpUrogHLIMM
K pabore.

- PerynsipHo npoBepsifiTe kpenneHve Tpyb n natpybkoB noaayuu rasa.

- TwaTtenbHO COEANHUTL 3aXKMM fAepXKaTensi anekTpoaa, kannmbpoBaHHbIN Anddysop
rasa c BblGpaHHbIM ANaMETPOM 3MeKTpoaa, 4YTobbl n3bexaTtb neperpesa, MIOXon
avddpy3nm rasza n COOTBETCTBYIOLLIEN NIIOXON PaboThbl.

- [Mepen kaxxaplM UCMONb30BaHME HYXXHO NPOBEPUTL CTENEHb U3HOCA U NPaBUITbLHOCTb
MOHTaxXa KOHEYHbIX YacTel ropesnku: hopcyHKa, 3MeKTpod, 3aXuMm Aepxartens
anekTpoaa, Anddysop rasa.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCITYXXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHWUE JOMMKHO OCYLLUECTBNIATLCA TONLKO
OMbITHbIM WU KBANU®UUUPOBAHHBbIM B 3NEKTPOMEXAHUYECKOW
OB/IACTU MEPCOHATNOM COITIACHO TMOMOXEHUAM TEXHUYECKOW
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MAHENb U HE NMPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMNMAPATA, HE OTCOEOWHUB
NPEABAPUTENbHO BUMNKY OT ANEKTPUYECKOWN CETW.

BbinonHeHne NpoBepok NoA HanpsXXeHMeM MOXeT MPUBECTU K Cepbe3HbIM

3NeKTPOoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXEH HeNOCPeACTBEHHbIW KOHTaKT ¢

TOKOBeAYLMMU YacTAMM annapata u/unm noBpexaeHnnam BCreacTBMe KOHTaKTa

C 4acTAMU B ABMKEHUN.

- Meprogunyeckn ¢ 4acTOTOW, 3aBUCALLEN OT WUCMONb30BaHUA W HaMUYusa Nbiau
OKpy>aloLlen cpefibl, CreayeT npoBepsiTb BHYTPEHHIOK YacTb annapata CBapkKu
ONs yaaneHus nbiny, OTKNaAbiBaloWwencs Ha 9MeKTPOHHbIX niarax, npu nomoLum
O4eHb MAKOW LLETKN UK creumasibHbIX pacTBopuUTenei.

- TpoBepuTb NPU OYNCTKE, YTO BMNEKTPUYECKNE COBAVNHEHNSI XOPOLLO 3aKpyYeHbl 1 Ha
KabenenposofKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUS U30NALNN.

- Mocne okoH4aHus onepauun TexobCnyxuBaHUA BEpHUTE MaHenu annapata Ha
MECTO U XOPOLLIO 3aKpYTUTE BCE KPEMNEXHble BUHTbI.

- Hvkorga He npoBoaMTe CBapKy Npu OTKPbITOM MalUnHe.

- Mocne BbINOMHEHNsI TEXODCMyXWBaHUS UMW PEMOHTa NOACOeAWHWUTE obpaTHO
coeanHeHns 1 kabenu Tak, Kak OHW ObiMM NOACOEAVHEHbI MU3HaYanbHo, cneas
3a TeM, 4ToObl OHM HE COMPUKacanuCb C MOABWKHLIMU HacTAMMU UMW YacTAMU,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3Ha4MTeNbHO NOBLICUTLCS. 3akpenuTe Bce NpoBoaa
CTSKKaMM, BEPHYB WX B NepBOHaYarnbHbI BUA, CNeas 3a Tem, YTobbl CoeAnHeHNs
NepBUYHON 0OMOTKM BLICOKOTO HaNpsiXeHWs Bbinu 6bl JOMKHLIM 06pa3oM oTaeneHsb!
OT COEANHEHNI BTOPUYHOM OBOMOTKM HU3KOTO HaNpsXeHus.
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ﬂﬂﬂ 3aKpbITUA METaNnI0KOHCTPYKLUNN YCTaHOBUTE 06paTHO BCE raiik U BUHTBI.

8. MOUCK HEMCMNPABHOCTEN

B cnyvasx HeyaoBnetBopuTenbHon paboTbl annapata, nepeg NMPOBEOEHVEM

CUNCTEMATUYECKOW NMPOBEPKW W obpalleHnem B CEpBUCHBIN LIEHTP, NpoBepLTe

cnegytouiee:

- Y6eanTbCs CO CChINKOW Ha rpagyvpoBaHHyl0 B amnepax Lukany, COOTBEeTCTByeT
AnameTpy v TUMYy UCMONb3YeMOro 3NeKTpoAa.

- Y6eauTbCsi, Y4TO OCHOBHOW BbIKMIOYaTENb BKIIKOYEH W FOPUT COOTBETCTBYyHOLLASA
namna. Ecnu 370 He Tak, TO HanpshkeHue CEeTU He AOXOAMT [0 annapara, No3Tomy
npoBepLTe NIMHUIO NUTaHWS (kabenb, BUIKY W/Wnn po3eTKy, NpefoXpaHnTenb U T. 4.).

- He roput xenThlii cBETOAMOA, YKa3blBaloLWWA Ha cpabaTbiBaHue TemnepaTypHon
3aLUTHI.

- OAns oTAenbHbIX PEeXMMOB CBapku Heobxoaumo cobniogatb  HOMUHAMbHbINA
BPEMEHHOW pexum, T. e. AenaTtb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara.
B cnyyasx cpabaTbiBaHUs TepMO3aluMTbl NOAOXKANTE, NMOKa annapaTt He OCTbIHeT
ecTecTBeHHbIM 06pa3om, 1 NPoBEpbLTE COCTOSHME BEHTUNATOPA.

- lNpoBepuTb Ka4yecTBO U NPaBUMBbHOCTb COEOMHEHUN CBAPOYHOrO KOHTypa, B
ocobeHHOCTU 3axum kabens maccbl AormkeH ObiTb coeduHeH C AeTanbto, 6e3
HanoXeHUs M30NMpyHoLLEro Matepuana (Hanpumep, Kpacok).

- 3awWuTHbIN ra3 aomkeH ObiTb MpaBurnbHO nodobpaH Mo TUNy U NPOLEHTHOMY
cneumanbHbIX YNakoBKax Unu KOHTenHepax). coaepxxanuio (AproH 99.5%).
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Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protegao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalagédo e uso”).

/N

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

- A conexao dos cabos de solda, as operagdes de verificagdo e de reparacdo
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentacao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagdo antes
de substituir as partes desgastadas pela tocha.

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

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

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

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

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

- Se houver uma unidade de resfriamento a liquido as operagdes de enchimento
devem ser executadas com o aparelho de soldar desligado e desconectado
da rede de alimentagao.

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

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

- Nao soldar recipientes sob pressao.

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

- Verificar que haja uma circulagao de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliagdo dos limites a exposi¢do das fumacas
de solda em fungdo da sua composigao, concentragio e duragao da prépria
exposigao.

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

0L0®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagao a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN

169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN
175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor
a epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a
protecao deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por meio de
protecdes ou cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operagoes de soldadura muito intensivas for verificado
um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é
obrigatorio o uso de equipamentos de protecao individual adequados (Tab. 1).

100000

EMEF

SAFE

- 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 proteccao 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 exposigcdo humana aos
campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

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

exposigdo aos campos electromagnéticos:

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

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de

soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

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

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a pega a soldar o mais
proximo possivel a jungdo em execugao.

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

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

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

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao
é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentagdo de
baixa 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 espagos confinados.
- Na presencga de materiais inflamaveis ou explosivos.
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo descritos em 7.10; A.8;
A.10. da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalagao e uso”.

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

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com

mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensées em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao instrumental
para estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protegao
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

- BASCULAMENTO: colocaroaparelhode soldar sobre umasuperficie horizontal
com capacidade adequada a massa; caso contrario (p. ex. pavimentagoes
inclinadas, desniveladas etc.) existe o perigo de basculamento.

- USO IMPROPRIO: é perigosa a utilizagdo do aparelho de soldar para qualquer
trabalho diferente daquele previsto (p. ex. descongelamento de tubagens da
rede hidrica).

- DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa
com meios idoneos capazes de impedir quedas acidentais.

- E proibido erguer o aparelho de soldar se nao tiverem sido previamente
desmontados a garrafa de gas, o alimentador de fio e todos os cabos/tubos
de interligagdes ou de alimentagao (se presentes).

A unica modalidade admitida de elevagdo é aquela prevista no capitulo
“INSTALACAO” deste manual.
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- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do aparelho de soldar.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Modelo com I, max = 180A

Aparelho de soldar por arco, monofasico, ventilado, para a soldadura TIG e MMA em
corrente continua (DC) e alternada (AC). Equipado com gerador HF (alta frequéncia)
para a ignicdo em TIG sem contacto. Flexibilidade de uso com varios tipos de
materiais tais como ago, ago inox, cobre, titanio, aluminio, magnésio, etc.

Modelo com I, max = 250A

Aparelho de soldar com carrinho, monofasico, ventilado, com controlo electrénico
com tiristores, para a soldadura TIG e MMA em corrente continua (DC) e alterna (AC).
Equipado com gerador HF (alta frequéncia) para a ignicdo em TIG sem contacto.
Flexibilidade de uso com varios tipos de materiais tais como ago, ago inox, cobre,
titanio, aluminio, magnésio, etc.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE
- Tocha (arrefecida a agua na versdo R.A.).
- Cabo de retorno completo com pinga de massa.
- kit de rodas. .
- Adaptador de garrafa de ARGON.
- Redutor de presséao.
- Grupo de resfriamento agua R.A. (somente para versdes R.A.).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

Modelo com I, max=180A

- Kit soldadura MMA.

- Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.

Modelo com I, max=250A

- Comando a distancia manual 1 potenciometro.

- Comando a distancia manual 2 potenciémetro.

- Comando a distancia a pedal.

- Comando a distancia TIG PULSE.

- Kit de Soldadura MMA

- Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sao

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegao do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagao:
1~: tensdo alternada monofasica;
3~: tensdo alternada trifasica.

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

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

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

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

8- Presta(;(')es do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio.

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

- X : Relagdo 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 utilizag&do (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam
ultrapassados se determinara a intervencéo da protegdo térmica (a maquina de
solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos).

- AIV-A/V: Indica a série de regulagao da corrente de soldagem (minimo - maximo)
a correspondente tensado de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U,: Tensé&o alternada e frequiéncia de alimentag&o da maquina de solda (limites
admltldos +10%).

1 maxt : Corrente maxima absorvida da linha.

- |« 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 “Seguranca geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido ¢ indicativo do significado dos simbolos e dos

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

devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1).

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

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

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO

Modelo com I, max=180A (FIG. B)

1- Cabo eléctfico 2P + (P. E.).

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

3- Comutador série 1, série 2, desligado.

4- Desviador AC/DC.
- DC Corrente continua: para todos os materiais pesados (ago, cobre, titanio).
- AC Corrente alternada: para os materiais leves (aluminio, magnésio e suas
ligas).

5- Escala graduada.

6- Regulacéo de corrente de soldadura.

7- Junta para a ligagdo do tubo de gas da tocha TIG.

8- Tomada rapida positiva (+/~) para conectar o cabo de soldadura.

9- Tomada rapida negativa (-/~) para conectar o cabo de soldadura.

10- Conector de conexao cabo botdo tocha.

11-Led amarelo normalmente apagado, quando aceso indica a intervencdo da
protecgcdo 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.

12-Led verde indica que o aparelho de soldar esta conectado a rede e esta pronto
para o funcionamento.

13-Regulacado do tempo de pos gas.

14- umA Selector no modo TIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

Modo de funcionamento: TIG 2 TEMPOS, TIG 4 TEMPOS e modo MMA.
15-3 ¢ Selector no modo TIG:

0
HF
l\l;t
Modo de funcionamento:
- TIG DC com ignigdo HF com exclusdo automatica por arco aceso;
- HF excluida;
- TIG AC com HF continua.

Modelo com I, max=250A (FIG. C)

1- Cabo eléctico 2P + (P. E.).

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

3- Interruptor geral ON/OFF — I/ON.

4- Desviador AC/DC.

- DC Corrente continua: para todos os materiais pesados (ago, cobre, titanio).

- AC Corrente alternada: para os materiais leves (aluminio, magnésio e suas

ligas).

5- Tomada rapida positiva (+/~) para conectar o cabo de soldadura.
6- Tomada rapida negativa (-/~) para conectar o cabo de soldadura.
7- Conector para os comandos a distancia:

E possivel aplicar no 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 potenciémetro.
virando o manipulo do potencidmetro varia-se a corrente principal do minimo
ao maximo. A regulacéo da corrente principal é efectuada exclusivamente pelo
comando & distancia.

- Comando a distancia a pedal:

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

- Comando a distancia com dois potenciometros:

o primeiro potenciémetro regula a corrente principal. O segundo potenciémetro
regula outro parametro que depende do modo activo de soldadura. Virando
esse potenciometro é exibido o pardmetro que estd a ser alterado (que ndo
pode mais ser controlado com o manipulo do painel). O significado do segundo
potenciometro € RAMPA FINAL se no modo TIG.

- Comando a distancia TIG PULSE:
permite de efectuar soldaduras TIG com corrente de pulso, com possibilidade
de regular a distancia os parametros principais: Intensidade de
corrente de base, intensidade de corrente de pulso, duracéo do pulso de corrente,
periodo dos pulsos de corrente. Este procedimento permite de executar um
controlo melhor do fornecimento térmico, por conseguinte, é possivel soldar
materiais com espessuras pequenas ou com tendéncia a rachadura a quente,
além disso, favorece a soldadura em pecas com espessura diferente e de agos
dissimilares tipo inox e de baixa liga.

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

9- Conector de conex&o cabo botéo tocha.

10-Led verde de presenca tensdo na saida.

11- Led amarelo: normalmente apagado, se aceso indica o bloqueio do aparelho de
soldar devido a intervencédo de uma das protecgdes a seguir:

- Proteccdo 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 restauragéo é automatica.

- Proteccdo 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 restauragao é automatica.

O codigo no ecra é o seguinte:

“°C” intervencdo de um dos termostatos de seguranca por causa do

sobreaquecimento do aparelho de soldar.

12- Ecra alfanumérico.

13- MMA Selector no modo TIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

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

0(: Selector no modo TIG:
HF&§
LIFT%

Modo de funcionamento:

TIG DC: ignicdo HF com exclusdo automatica por arco aceso.
HF _S_  TIG AC com HF continua

LlFTIé TIG DC: ignigéo LIFT,
TIG AC néo possivel. No ecra aparece “Err HF”.

15- A CODIFICADOR
)

Botéo e Codificador de selecg¢do e configuragdo dos parametros de soldadura,
indicados pelo acendimento de um dos Leds 16, 17, 18, 19, 20, 21.
16- I> PRE-GAS

-.?JB:}E-
]

No modo TIG representa o tempo de PRE-GAS em segundos. Melhora o arranque
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da Soldadura.

17- 12 CORRENTE INICIAL

BAL

Is

No modo TIG 4 tempos representa a corrente inicial Is mantida durante todo o
tempo no qual é carregado o botdo tocha (regulagdo em Ampere).
18- 12 CORRENTE PRINCIPAL

-.(I)fAlE-
1

te

No modo TIG AC/DC, MMA representa a corrente lo de saida. O parametro é
medido em Ampere.

19- I RAMPA FINAL

-.(I)‘;Er
1

te

No modo TIG AC/DC regula a RAMPA FINAL da corrente de soldadura ao soltar
o botéo da tocha; esta regulagédo permite evitar a formagéo da cratera no fim da
soldadura e permite o enchimento com o material de fornecimento durante a fase
de descida da corrente. . 3

20- 12 POS-GAS

-0
1
(|

te
tz'

No modo TIG representa o tempo de POS-GAS em segundos e protege eléctrodo
e banho de fus&o contra a oxidagao.

21- I BALANCE

-.?‘B:E-
1

te

No modo TIG AC o parametro representado indica a relagdo (em percentual) entre
o tempo no qual a polaridade da corrente é positiva na saida por EN- (eléctrodo
negativo) e o periodo total da corrente alterna. Quanto maior é o valor EN-, maior
é a penetragéo (regulagdo em %) (TAB. 5).

5. INSTALAGAO

A ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGCAO
E LIGAGCOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

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

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

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinga (FIG. E)

5.1.2 Montagem do cabo de soldadura-pinca de suporte eléctroco (FIG. F)
(utilizagdo MMA)

5.1.3 Modalidade de elevagao do aparelho de soldar
Modelo com I, max=180A
Sem os sistemas de elevagéo.

Modelo com I, max=250A
A elevagdo da maquina deve ser executada com as modalidades indicadas na Fig. G.
Isso é valido tanto para a primeira instalagdo quanto durante toda a vida da maquina.

5.2 LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

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

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

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

5.3 LIGAGAO A REDE

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

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

- Para garantir a protecgéo 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
conexado do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentagao
que apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0.250hm.

- 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 sé@o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser
conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigdo).

5.3.1 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (2P + P.E) (230V); (3P + P.E)
(400V) 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 alimentag&o. A tabela (TAB.1) contém os valores
recomendados em amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal
de alimentagéo.

ATENGAO! A falta de observacdo das regras acima citadas torna
ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com
conseqiientes graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as
coisas (ex. incéndio).

5.4 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICARQUEAMAQUINADE SOLDAESTEJADESLIGADAE DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

5.4.1 Soldadura TIG

Ligagao tocha

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

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura

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

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

Ligagao a garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de presséo a valvula da garrafa de gas interpondo a reducéo
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 pressédo antes de abrir a valvula da
garrafa.

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

ATENCAO! Fechar sempre a valvula da garrafa de gas no fim do trabalho.

5.4.2 SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pdlo positivo (+) do

gerador; excepcionalmente ao poélo negativo (-) para eletrodos com revestimento

acido.

Ligagao do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

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

eletrodo.

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

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada metalica onde esta apoiada, o

mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.

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

Recomendagoes:

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

- Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

- Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da pegca 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 préprio eléctrodo e o banho
de solda da oxidacdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte (normalmente
Argonio: Ar 99.5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. H).

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. I).

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composicao
do material base e com diametro adequado, com preparacgdo especifica para abas
(FIG. L) Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam
rigorosamente limpas e sem éxido, 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 pecga 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 pega a ponta do eléctrodo (2-3 mm),
esperar o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco
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aceso, formar o banho de fus&do na pecga e proceder ao longo da junta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter
verificado a presenca de gas e as descargas HF estdo visiveis, ndo insistir por
muito tempo ao submeter o eléctrodo a acgao do HF, mas verificar a sua integridade
superficial e o formato da ponta, eventualmente rectificando-a no rebolo.
Desencadeamento LIFT (Modelo com I, max=250A)

0O acendimento do arco eléctrico é efecfuado 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 pecga, com pressdo leve. Carregar a fundo o botdo
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
conflguraga "No fim do ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa-liga e alta-liga
e aos metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao pélo (-) € geralmente usado o eléctrodo
com 2% de Tério (banda vermelha) ou o eléctrodo com 2% de Cério (banda cinza).
E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. M,
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 operacdo devera ser repetida periodicamente em fungéo 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 o0 magnésio
que formam sobre a sua superficie um oxido protector e isolante. Invertendo a
polaridade da corrente de soldadura consegue-se "romper” a camada superficial
de oxido através de um mecanismo denominada “jacteamento i6nico”. A tensdo é
alternadamente positiva (EP) e negativa (EN) no eléctrodo de tungsténio. Durante o
tempo EP o 6xido é removido da superficie ("limpeza” ou "decapagem”) permitindo a
formagéo do banho. Durante o tempo EN ¢é efectuado o fornecimento térmico maximo
a peca permitindo a soldadura.

Modelo com I, max=250A: A possibilidade de variar o pardmetro balance em AC
permlte de rediizir o tempo da corrente EP ao minimo possibilitando uma soldadura
mais rapida.

Valores maiores de balance permitem uma soldadura mais rapida, maior penetragédo,
arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do
eléctrodo. Valores menores permitem uma limpeza maior da peca. Usar um valor
de balance muito baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada,
um superaquecimento do eléctrodo com por conseguinte a formagao de uma esfera
sobre a ponta e redugao 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).

Sao também validas as instrucdes 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; adaptar
eventualmente durante a soldadura o fornecimento real térmico necessario.

- Carregar o botdo da tocha verificando o efluxo correcto do gas da tocha; se
necessario, calibrar o tempo de PRE-GAS (somente modelo com l, max—250A)
e de POS-GAS: esses tempos devem ser regulados em fungéo das condigcbes
operacionais, sobretudo, o atraso do gas deve ser de modo a permitir, no fim da
soldadura, o resfriamento do eléctrodo e do banho sem que entre em contacto com
a atmosfera (oxidagdes e contaminagdes).

Modo TIG com sequéncia 2T:

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

- Para interromper a soldadura soltar o botdo da tocha causando a anulacéo
gradual da corrente (se activada a fungdo RAMPA FINAL somente modelo com I,
max=250A) ou a extln(;ao imediata do arco com sucessivo pds-gas.

Modo TIG com sequéncia 4T (Modelo com |, max=180A):

- A primeira press&o do boto faz o arco accionar com uma corrente de soldadura.
Esse valor € mantido também com o bot&o solto. Quando o bot&o é carregado e

solto termina o ciclo de soldadura e inicia o periodo de POS-GAS.

Modo TIG com sequéncia 4T (Modelo com I, max=250A):

- A primeira pressao do botéo faz o arco accionar com uma corrente l¢ia - A0 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 bot&o a corrente diminui segundo
a funcdo RAMPA FINAL até | .. . Este valor & mantido até soltar o botdo que
termina o ciclo de soldadura |n|C|ando o periodo de POS-GAS. Por outro lado, se
durante a fungdo RAMPA FINAL o botdo 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 fungéo do didametro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de juncéo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios didmetros dos eléctrodos:

@ Eléctrodo (mm) Corrente de soldagem (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Tenha presente que em paridade do didametro 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 posi¢gdo de execugao, diametro e qualidade
dos eléctrodos (para uma correcta conservagédo guardar os eléctrodos ao abrigo

da humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).

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 distdncia o mais constante
possivel durante a execucgao da soldadura; lembre-se que a inclinagéo do eléctrodo
na direccéo 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 rap|damente o eléctrodo do banho de fuséo para
obter o desligamento do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG.
N).

7. MANUTENGAO

A ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
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 pecas quentes; isto causara a fusdo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagéo e conexdes de gas.

- Acoplar com cuidado a pinga de pressao eléctrodo, difusor de gas calibrado com
o diametro do eléctrodo escolhido a fim de evitar sobreaquecimentos, 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 de pressao eléctrodo,
difusor de gas.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

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

A 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 lesées devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em funcédo da utilizagao
e do contetdo de poeira do ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho
de soldar e remover a poeira depositada nas placas electrénicas com uma escova
muito macia ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagcdes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens néo apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagao.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

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

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR

QUE:

- Acorrente de soldadura seja adequada ao didmetro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito estd na linha de alimentacédo (fios, tomada fixa ou movel,
fusiveis, etc...).

- Que ndo esteja aceso o led amarelo sinalizador da intervengdo da seguranga
térmica.

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

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinca de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

- O gas de protecgao usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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ZYTKOAAHTIKEZ MHXANEZ TIA ZYIFKOAAHZIH TIG KAl
NPOBAEMONTAI I'NA BIOMHXANIKH KAI EMAFTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: 1o Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital 0 6pog “ouykoAANTAG”.

MMA Moy

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVaI ETTOPKWG EVIMEPWHEVOG TTAVW OTNV aoPAA XpRon
TOU CUYKOAANTH Kol TTANPOPOPNMEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETI(OVTal
HE TIG Bl0dIKACiEG CUYKOAANONG TOZOU, Ta OXETIKA METPA TTPOCTUCIOG KOl
eTéPRAONG O€ TEPITITWON £KTAKTOU KIVEUVOU.

(KdavTe avagopd kai otov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykKOAAnon
T6g0Uu. Mépog 9: EykardoTaon kai xpon”).

- Amo@eUyeTe AUECEG ETTAPEG PE TO KUKAWUA OUYKOAANonG. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWHO TTOU TTOPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH O€ OpIoUEVEG OUVONKEG UTTOPET
va gival emikiviuvn.

- H oUvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnBeuong Kai
EMIOKEVUNG TTPETTEI VA EKTEAOUVTAI ME TO OUYKOAANTH OBNOTO KAl ATTooUVdENEVO
a1é 1o SikTUO TPOPOdOUiag.

- ZBAOTE TO CUYKOAANTH KOl OTTOCUVSEOTE TOV ATTO TO SiKTUO TPOYPOBOTiag TTPIV
AVTIKATOOTAOCETE THAPOTA AOYyw pBopdg.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATACTAON CUMQWVA HE TOUG I0XUOVTEG VOUOUG
KOl KAVOVIOHOUG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEI VA OUVOEETAI OTTOKAEIOTKA O€ OUCTNHO TPOPOSOTiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwbeite 611 n mPifa TpoPodoaiag gival CwoTd ouvdedepévn OTn yEiwon
TPOCTACING.

- Mn xpnoipoTroigite To GUYKOAANTA o€ uypd TTEPIBAAAOVTA /| KATW aTTd BPOXH.

- OTav UTTapyxEl pia povada wugng HE uypo ol eVEPYEIEG YEUIONG TTIPETTEI VA
EKTEAOUVTAI PE Tr) GUYKOAANTIKA MNXavi oBnOTH Kal armroouvdedepévn atro 1o
dikTUO TPOYPOSOUTiag.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ Soxeid | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1) TTOU TrEPIEiXaV
€U@PAEKTA UYPA N aépia TTPOIOVTA.

- Amo@eUyeTe va £pyadeoTe o€ UAIKA TTou KoBapioTnkav pe XAwpouxa S1aAUTIKG
1} KOVTA O€ TTOPOLOIEG OUTIES.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia UTTé Trieon.

- AmpakpUVeTE QTTO TNV TrEPIOX EPYATiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (TT.X. {UAO,
XOPTi, TTavId KATT.)

- ESao@alilete TNV kaTtdAAnAn kuko@Aopia aépa i péoa KardAAnAa yia va
agaipolVv Toug KaTvoUg OUYKOAANonNg kovtd oto 16%o. Eival amapaitnto
va AapBAVETE UTTOYN ME CUOTNUOATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUuYKOAANONG o€ oUVAPTNON TNG CUVBEDNG, CUYKEVTPWONG Kal TNG SiIdpKEIag
NG id1og TG €kBeoNG.

WOCLO®

- Yio0eTeite pia KATAAANAN NAEKTPIKN HOVWON O€ OXEON HE TN AGUTTA, TO UAIKO
UTTO KATEPYATTO KOI EVOEXOUEVA YEIWHMEVA LETOAAIKA PEPN TOTTOBETNHEVA KOVTA
(TTpooiTd).

AuTO ETTITUYXAVETOI KOVOVIKG (QOPWVTOG YAVTIO, UTTOdAMATA, KAAUHHO
KEPAAIOU Kal EvEUpATA TTOU TTPORAETTOVTAI VIO TO OKOTTO AUTO KOl HECW TNG
XPNONG SATESWV KAl JOVWTIKWYV TATTNTWV.

- MpooTaTeUeTE TTAVTA TO PATIO JE TA €151KA QiIATPA avTatrokpivopeva og UNI EN

169 1 UNI EN 379 TomoBeTnpéva TTAvw O HAOKEG 1} KPAVN OVTATTOKPIVOMEVA
og UNI EN 175.
Xpnoipotrolgite  €I8IKA  TTPOOTATEUTIKA  evBUMATA KATA TG QWTIAG
(avratrokpivopeva og UNIEN 11611) kai yavTia ouykOAANONG (QVTATTOKPIVOHEVA
oe UNI EN 12477) amro@elyovTag va eKBETETE TNV EMISEPHISA OTIG UTTEPILBEIG
Kol UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TTapdyovTal a1rd To T6§0. H rpooTacia mpéter va
ETMEKTEIVETAI KAl O GAAQ TTIPOCWTTA KOVTA OTO TOEO S0 HEGTOU TOIXWHATWY A Un
AVTOKAQVOOTIKWY KOUPTIVWV.

- OopuBotnra:  Av  efaitiag €18IKA  EVTOVWV  EVEPYEIWV  OUYKOAAnONG
Sl10mIoTWVETAI JId NpEPROIA oTAOUN aTopikng ékBeong (LEP) ion i avwrepn
Twv 85 dB(A), €ival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWV MPECWV OTOMIKAG
mwpooTaciag (Mv. 1).
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- H diéAeuon Tou pelpaTog ouykOAANONG dnpIoupyEi NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia
(EMF) yUpw a1ré T0 KUKAWHA GUYKOAANONG.
Ta nAekTpopayvnTIKA Tredio MTTOPOUV Va TTaPEUPBOUV UE OPICHEVEG 1OTPIKEG
ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTpeg, HETAAAIKEG TTPOCONAKEG KATT.).
MNpémrel va AapBdvovTal KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA HETPO WG TTPOG TA ATOUA TTOU
PEpouv TETOIoU £idoug ouoKeuég. Ma Trapdadelyua va atrayopeleTal n Tpéofaon
oTNV TEPIOXA XPNONG TNG OUYKOAANTIKAG OUCGKEUNG.
AuUTA N GUYKOAANTIKA UNXAVH IKAVOTIOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG Yia
atroKAEIOTIK XpAon o€ Biopunxaviké TePIBAAAOV yia €TTOYYEAUOTIKO OKOTTO.
Agv gyyudTtal n avramwokpion oTa BAacIKd 6pia TTOU a@opouv Tnv £kBeon Tou
avelpWITOU OTA NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia o€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TTPETTEI VA EQAPUOTEI TIG AKOAOUBEG 51051KOTIEG WOTE VA TTEPIOPIZETAI

n €kBean oTa NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia:

- ITEPEWVETETE padi 600 To SuvaToV o KOVTd Ta Suo KaAwdia cuyk6AAnong.

- AlaTnNpEiTE TO KEQAAI KOI TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO SUVATOV TTI0 HAKPUA

a1réd 10 KUKAwpa ouyk6AAnong.

Mnv TUAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIO CUYKOAANGNG YUPW QTTd TO CWHA.

Mnv cUYKOAAEITE PE TO CWHA AVAPETO OTO KUKAWUO OUYKOAAnoNG. AlaTnpeite

Aau@OTEPA Ta KAAWSIA OTNV iB1a TTAEUPE TOU CWHATOG.

- Zuvd£oTe TO KAAWSIO EMICTPOPNG TOU PEUMATOG OCUYKOAANONG oTO PETOAAO
TPOG GUYKOAANON 600 TO SUvVaTOV IO KOVTA OTO OnpeEio ouvdeong umod
eKTEAEOT.

- Mnv ouykoAAegiTe KOVTd, KABIOHEVOI i} AKOUUTTIOMEVOI TTAVW OTN OUYKOAANTIKA
pnxavn (eAdxioTn amécTaon: 50cm).

- Mnv a@RiveTe 018NPOPAYVNTIKA AVTIKEIMEVO KOVTA 0TO KUKAWHO OUYKOAANoNG.

- EAdaxiotn amwéortaon d= 20cm (Eik. O).

- ZUOKEUN KaTnyopiog A:

AuTH N GUYKOAANTIKA UNXAVH IKAVOTTOIE TIG ATTAITHOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YIa OTTOKAEIOTIK XPAON Ot PBIOPNXaviké TrepIBAAAOV Kal yia
ETMAYYEAUATIKO OKOTO. A€V €YYUATOl N AVTATTOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKNA
oupBaToTNTa Ot OIKIaKS TEPIBAAAOV Kol OTTou UTTdpxel dueon oUvdeon o€
BikTuO TPpOPOBOUTiag XaunANRg TAONG TTOU TPOPOSOTEI KATOIKIES.

EMI MAEON MPO®YAAZEIZ

Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHZ:
- og mepIBAaAAov pe augnpévo kivduvo nAektpoAnsiag,
- OE TTEPIOPICPEVOUG XWPOUG,
- OE TTAPOUCIA EUPAEKTWYV I EKPNKTIKWYV UAGV.
MPENEI mponyoupévwg va ekTiunBouv atrd évav "Texviké YreuBuvo” kai va
EKTEAOUVTAI TTAVTA TTOPOUCia AAAWV OTOPWYV EKTTAISEUPEVWV WG TIPOG TIG
eMEUPAOEIG O TEPITITWON AUETOU KIVEUVOU.
MPEMNEI va uioBeToUvTal Ta TEXVIKG PECA TTPOCTOCIOG TTOU TTEPIYPAPOVTAl
oTo 7.10; A.8; A.10. Tou kavoviopou “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouyk6AAnon
T6g0U. Mépog 9: EykardoTaon kol xpion”.

- NMPEMEI va amrayopeUeTal  GUYKOAANGN av 0 XEIPIOTAG BPITKETAI AVUYWUEVOG
o€ oxéon pE To BATTES0, EKTOG AV XPNOIUOTTOI0UVTAl EIBIKA SATTES O AT PAAEiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMIMEZ: katd Tnv epyacia
HE TTEPICOOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iBO KOMMATI | OE TTEPICCOTEPA
KOMUATIO ouvOedepéva NAEKTPIKG, UTTopEi va dnupioupynbei éva emikivduvo
GOpoIoHA TACEWYV EV KEVW aVAPETO O& SUuo S1aPOPETIKEG BAOEIG NAEKTPOBiwV
N AGUTTEG, OE TIUK TTOU HUTTOPEI va QPTACEl WG TO SITTAG TOU ETMITPATEUEVOU
opiou.
Eival avaykaio évag TETEIPAPEVOG OUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI TN PETPNON HE
opyava WOTE va KaBopioel av UTTAPXEl KivBUVOG Kal va JTTOPEi va UIOBETATEI
KATAAANAa PETPA TTPOOTACIOG OTTWG TTEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIGUOU
“EN 60974-9: Xuokeuég yio ouykOAAnon 168ou. Mépog 9: EykardoTaon kai
xenon”.
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A YMOAOINOMENOI KINAYNOI

- ANATPOIH: TOomOBeTAOTE Tn OUYKOAANTIKA MNXavhp TAvw o€ opifovTia
E€MIQPAVEID pE KATAAANAN IKavoTnTa o€ oxéon pe Tn pada, Xe avriBeTn
mepITTWON (M.X. KEKAIMEVA 1 avwpoAa Sameda KAT.) urdpxel o Kiviuvog
avaATPOTTAG.

AKATAAAHAH XPHZH: givai emikivduvn n Xprion TG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG
Yyl OTOI03NATTOTE KOTEPYAOTio OSINPOPETIKN OO TNV TPORAETOMEVN (TTX.
gemdywpa cwANVWOoEWV USPIKOU SIKTUOU).

METAKINHZH THXZ ZYIFKOAAHTIKHZ MHXANHZ: otaBepotroigite mavra Tn
@IGAN pe KaTdAANAa péoa WOTE va EPTTOSIJoVTal TUXAIEG TITWOEIG.

AmrayopeUeTal n avipwon TnG OUYKOAANTIKAG HNXavig av dev €xouv
TTPONYOUNEVWG aTToouvapuoAoyn6ei n @IdAn agpiou, n TpoPodoacia cupuaTog
Kol 6Ad Ta KAAWSI0/CWANVWOEIG BlacUVEEaNg i} TPOPOBOTIAg (AV UTTAPXOUV).
O povog aTTodEKTOG TPOTTOG AVUWWONG Eival o TTPOBAETTOEVOG OTO KEQAAAIO
“EFKATAZTAZH” autou Tou gyXelpiiou.

AtrayopeUeTal va XpnoigoTrolEiTal N XeipoAaBn wg péco aviywong Tng
OUYKOAANTIKAG OUOKEUNG.

2. EIZArQrH Kel rENIKH NEPIFPA®H

2.1 EIZArQrH

MovTélo pe I, max=180A

ZUVKoMnTlKn pnxavn Toiou ME KApOTOl, HOVOPATIKN, agpI{OUEVN, YIa TN OUYKOAANON
TIG ka1 MMA og ouvexég petpa (DC) kai evaAhaooodpevo (AC). Egodiaouévn pe
yevvATpia HF (uwnAig ouxvotnTag) yia 1o eutrUpeupa o€ TIG xwpig emaen. Eukapyia
XPAONG UE 6|d(popa €idn UAIKoU 6TTwg XaAuBag, avogeidwTog XaAuBag, XaAkog, TITavio,
aAOUpiVIO, HayVvrOI0 KATT.

MovTéAo pe I, max=250A

ZUVKoMnTlKn pnxavr T6§ou PE KOPOTOI, POVOPACIKA, AEPICOPEVN, ME NAEKTPOVIKO
€Aeyxo BupioTopwy, yia Tn cuykoAAnon TIG kai MMA oe guvexég petua (DC) kai
evahhaooopevo (AC). Egodiaopévn pe yevvntpia HF (uwnAng ouxvotntag) yia 1o
eumrUpeupa o€ TIG xwpig emaer. Eukapyia xpriong pe didgopa €idn UAIKOU OTTWG
XGAuBag, avoeidwTog XaAuBag, XaAkdg, TITAVIO, AAOUIVIO, HAYVAOIO KATT.

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA
- Aduta (pe wogn vapou oTnv ekdoxn R.A.).
- KoAwdio emaTtpo®ng epodiagpévo pe Aafida owuarog.
- KT poxwv.
- MpocapooTtiig @idAng ARGON.
- MeiwTipag Tieong.
- Movdda wugng vepou RA (povo yia ekdoxn R.A.).

2.3 EEAPTHMATA KATA ZHTHZH

MovTtéAo pe |, max=180A

- Kir cuvKoAfncng MMA.

- OwTOXPWUIKA PACKA: PE OTABEPO 1 PUBUIZOPEVO QIATPO.

MOVTsAo pe I, max=250A

Xslpomvmog leplouog [24 omoomoawg 1 TI'OTEVUIOHETpOU.
- XeIpoKivnTog XEIPIOPOG £¢ ATTOOTACEWG 2 TIOTEVOIOPETPWV.
- XeIpIopog €¢ ATTOOTACEWG PE TTEVTAA.
- Xeipiopog ¢ amootdoewg TIG PULSE.
- Kit ouyk6AAnong MMA.
- OwTOXPWUIKA HACKA: PE OTABEPO 1 PUBUIZOPEVO QIATPO.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)
Ta kUpla OTOIKEIQ TTOU OXETICOVTOI ME TN XPAON KAl TIG aTTOOO0EIG TOU GUYKOAANTH
ouvowyidovTal GTOV TTIVAKA TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akOAoubn évvoia:
BaBuog mpooTaciag Aaigiou.
ZUBoAo ypauung Tpo@odoaiag:
1~: evaAaooodpevn JOVOQATIKA TAON;
3~: evaAAacaduevn TPIPACIKA Taon.
>0pBoAo S: deixvel 6Tl pTTopUV va ekTeAOUVTAI OUYKOAAACEIG O TTEPIBAAAOV PE
augnuévo Kivouvo NAeKTPOTTANEiaG (TT.X. TTOAU KovTa g€ JETaAAIKG owuaTa).
4- YUuBolo TpoBAeTropevng diadikaagiag.
5- ZUpBolo ecwTEPIKAG BOUNAG GUYKOAANTA.
6- EYPQIMAIKOXZ Kavoviopog ava@opdg yia TNV OOQAAEIR KOl TNV KOTAOKEUM
HNXavWV yia ouykoAAnon 16¢ou.
ApIBUOG PNTPWOU YIa TNV AVAYVWPIOH TOU CUYKOAANTH (OTTOPAITNTO YIa TRV TEXVIKA
gupTIapdoTacn, ¢ATNan aviaAAOKTIKWY, avalATnon KATAOKEURG TOU TTPOIOVTOG).
8- AT0d060¢IG KUKAWPATOG OUYKOAANONG:
- U, : avwrarn 1don oe avoixtéd KUKAwua.
- 1/U,: KavovikoTroinpévo pedpa Kal avTioTolxn Taon TTou JTIopoUV Va TTapEXOVTal
QTTO TO CUYKOAANTH KaTd T GUYKGAANGH.
X : Zxéon OdiaAeiTroucag Acitoupyiag: Oeixvel TO XpOvo KATd TOV OTIOI0 O
OUYKOAANTAG PTTOPEI va TTapEXEl TO avTiaTolxo pelua (idia KoAdva). EkepddeTal
o€ % Baoer evog kukAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTTTdl epyaaiag, 4 AeTrTé TTadong
KATT.).
e TEPITITWON TIOU EETTEPAOTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPAONG (TEXVIKOU TTivaka,
avapepodpevol oe 40°C mepIBdAovTog), emepfacivel n Beppik TTpooTaagia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpl TTou n Beppokpacia Tou dev KaTeRei oTa
EMTPETTOPEVA OPIA).
- AIV-AIV : Agixvel TNV kAigaka pUuBuiong Tou peUPaTog GUYKOAANONG (eAdxIOTO -
£YIOTO) OTNV avTIOTOIXN TGO TOG0U.
Tsxvn«x XAPOKTNPIOTIKG TG YPAUHAG TPOPoBOTiag:
- U, : EvaA\aooopegvn 160N Kal ouxvoeTtnta Tpo@odoaiag ouykoAANTr (atrodekTd
oplq +10%):
-1 max : AVWTaTO ATTOpPOPNUEVO PEUNA ATTO TN YPauHN.
1eff - T1PAYHOTIKG pEUPA TPOPOBOTIAG.
10- = : Agia Twv uo(pa)\uwv chGucTspr]psvr]g EVEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI VA
TIPOBAEPTET yIa TNV TTPOCTACIA TG YPAUHNAG.
11-Z0pBoAa avagepopeva o€ KAVOVEG AOQPAAEIAG N ONUACIa TWV OTIOIWV aVAPEPETAI
oT0 Ke@. 1 “Teviki aog@daAeia yia Tn cuykOGAAnon 16gou .
Znueiwon: To ava@epOPevo TTAPAdEIYUa TNG TOPTTEAAG €ival eVOEIKTIKO TNG ONUOCiag
TwV CUPBOAwY Kal Twv yneeiwv. O akpiBeig TIHEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTH OTNV KaTtoxr oag TTPETTEl va SlaBacTolv KaTeuBegiav aTov TEXVIKO TTivaKa
TOU iS10U TOU OUYKOAANTH.

3.2 AAAA TEXNIKA ZITOIXEIA

- XZYFKOAAHTHZ: BAémre mivaka 1 (MIN.1).

- AAMMNA: BA&me mivaka 2 (MIN. 2).

To Bapog Tou ouykoAANTA avaypdgetal otov Trivaka 1 (MIN.1).
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4. MEPIFPA®H THZ ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

4.1 ZYZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

MovTéAo pe I, max=180A (EIK. B)

1- KoAwdio Tpocpoéocnag 2P + (P.E.).

2- 3(vdeopog yia ouvdean owAfva agpiou (MEIWTAPAG THEONG PIGANG - CUYKOAANTIKN
pnxavn).

3- MeTtaywyikog diakéTITNG KAipaka 1, kAipaka 2, oBnaoTo.

4- Ektpoméag AC/DC.

- DC Zuveyég pevpa: yia 6Aa Ta Bapid UAIKG (XGAUBEG, XOAKOG, TITAVIO).
- AC EvaAAaoodpevo pelpa: yia Ta eAa@pa UAIKG (aAoupivio, payvAoio Kal KpauaTta
TOUG).

5- AlaBabuiopévn KAipoka.

6- PUBuiong peUpaTtog ouykOAAnongG.

7- X0vdeopog yia oUvdeon owAnva agpiou Tng AdauTrag TIG.

8- Tayeia Tpida BeTIKA (+/~) yia oUvdeon kKaAwdiou ouykOAAnoNG.

9- Tayeia Tpida apvnTiKA (-/~)yla oUvdeon kaAwdiou GuykOAANong.

10- Z0vdeop0g yia oUvdean kaAwdiou TTAAKTPOU AGUTTOG.

11- Aevr KiTpIvo kavovikd oBnoTo, étav avaBel deixvel TNV TTapépBacn Tng BEPUIKAG
TIPOOTACIAG: TO EOWTEPIKO TNG OUYKOAANTIKAG MNXAVAG £@Tace o€ UTTEPBOAIKA
Beppokpacia. H guykoAANTIKA UNxavh PEVEI avappévn Xwpig va TTapéxel peUpa
MEXPI VO @TAOEI O€ KavoviKn Bepuokpacia. H atrokatdoTtoan €ival autoparn.

12- A\evt TTpdoiIvo deixvel 0TI N GUYKOAANTIKA pnxavn gival ouvdedepévn oTo BiKTUO Kal
eival €ToIUN YIO VO AEITOUPYROEL.

13-PUOuion xpovou PeTd agpiou.

14-MmA EmiAoyéag Tpétrou TIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

Tpotog Asitoupyiag: TIG 2 XPONQN, TIG 4 XPONQN kai 1pédmmog MMA.

15-3 ¢ EmiAoyéag Tpétrou TIG:

0
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A

TpoTog AsiToupyiag:

- TIG DC pe epmUpeupa HF autépatou atokAeigpoU Ye avappévo 1o,
- HF amokAeiopévn,

- TIG AC pe ouvexég HF.

MovTéAo pe I, max=250A (EIK. C)

1- KoAwdio Tpocpoéomag 2P + (P.E.).

2- >(0vdeopog yia ouvdean owAnva agpiou (MEIWTAPAG THEONG PIGANG - CUYKOAANTIKN
pnxavn).

3- Tevikdg diakomTng O/OFF — I/ON.

4- Extpoméag AC/DC.

- DC Zuveyxég pevpa: yia 6Aa Ta Bapid UAIKG (XGAUBEG, XOAKOG, TITAVIO).

- AC EvaAAaoodpevo pelpa: yia Ta eAa@pa UAIKG (aAouivio, HayvAoIo Kal KpauaTta

TOUG).

5- Tayeio Tpida BeTIKA (+/~) yia oUvdeon kaAwdiou ouykOAANoNG.
6- Tayeia Tpida apvnTiKA (-/~)yla oUvdeon KaAwdiou ouykOAAnong
7- Z0vOeOPOG yIa XEIPIOPOUG €& OTTOOTACEWG:

Eival duvatév va TOoTroBeTnOOUV OTn GUYKOAANTIKA pnxavr, HEow €1dIKoU

ouvdéapou 14 TTOAwvV TTou UTTApXEl OTO TTIOW WEPOG, didpopa €idN XeIPIOPOU €§

ammooTdosws. KaBe oloTnua avayvwpidetal autépaTta Kal ETMITPETTEN TN pUBIoN

TWV oKOGAOUBWY TTAPAUETPWV:

- XeIpIopOG €§ ATTOOTACEWG UE £V TTOTEVOIOUETPO:

TIEPIOTPEPOVTAG TO SIOKOTITN TOU TTOTEVOIOUETPOU PETARAAAETAI TO KUPIO pEU
a1rd 10 EAAYIOTO GTO PEyIoTo. H pUBUIGN TOU KUPIOU PEUNATOG €ival ATTOKAEIOTIKA
TOU X€IpIoPOU € ATTOOTATEWG.

XeIpIoPOG £§ ATTOOTACEWS PE TTEVTAA:

n TP Tou pelpaTog kabopiCeTal amd Tn B€éon Tou TEVTAA. Ze TpdTo TIG 2T,
€1TioNg, n Tieon Tou TIEVTAA Opa wg EVTOAA OTOPT yia TN Ynxavh oTn 6éon Tou
TIAAKTPOU AGuTTaG.

XeIpIopo6Gg €£§ ATTOOTACEWS PE BUO TTOTEVOIOUETPA:

TO TTIPWTO TTOTEVOIOUETPO puBpidel To KUpIo pelpa. To SeUTEPO TTOTEVOIOUETPO
puBUiCel 1o GAAN TTaPAPETPO TTOU £EaPTATAI ATTO TOV EVEPYS TPOTTO GUYKOAANONG.
MepIoTPEPOVTAG TO TTOTEVOIOUETPO EPPAVICETAI N TITAPAPETPOG TTOU PETARAAAETAI
€KEIVN TN OTIYUA (Kal TTou Oev €AEyXETAI TG PE TO TTEPIOTPOPIKG OIOKAOTITN
Tou Tivaka eAéyxou). H évvoia Tou deUTepou TroTevaldueTpou eival TEAIKH
KAIMAKA av og TpoTro TIG.

Xeipiopog €§ amoordoewg TIG-PULSE:

emTPETTEl VO eKTEAOUVTAI OUYKOAAAOEIG TIG pe TaApikd pelpa, e duvatdtnTa
PUBUIONG €€ ATTOOTACEWG TWV KUPIWV TTAPAUETPWY: €vTacn Bacikol peUNATOG,
évraon pevparog TraApou, Oidpkeia TTOAPOU PeUPOTOG, TTEPIOBOG TTOAMWV
pevparog. Autr) n dladikaoia ETITPETTEl TOV KAAUTEPO €AEyXO TNG OEPMIKAG
OUVEIOPOPAG, KOTA CUVETTEIQ, gival duvaTdv va GUYKOAANBOUV UAIKG PE pIKPA
Tdxn 1 pe Tdon oTo @peddpiopa ev Beppw. ETTiong euvoei Tn ouykdAAnon o€
UAIKG B1a@opeTIKOU TTAXOUG Kal 0 XAAUBEG DIAPOPETIKWY EI0WV TUTTOU iNOX Kal
XAUNAWY KPOPATWY.

8- ZUvdeopog yia ouvdeon owArva agpiou TNG AauTtrag TIG.

9- Z0vOeOpOG yia oUvOEDT KOAWSIOU TTARKTPOU AGUTTOG.

10-Tpdoivo Aevt TTapouaiag Téong oTnv ££0d0.

11-Kitpivo Aevt: kavovikd eival ofnoTo, étav avapel deixvel 10 PTTAOKAPIOUA TNG

OUYKOAANTIKAG pNXavAg Adyw TrapéuBaong piag Twv akOAOUBwY TTPOCTACIWV:

- BepUIKA TTPOOTOCIA: TO E€0WTEPIKO TNG OUYKOAANTIKAG HNXAVAG €QTOOE OF
uTTEPPBOAIKT) Beppokpacia. H uyKOAANTIKR pnxavh PEVEI QVOPPEVN XwPig va
TTapéXel peUPa PEXPI Va GTACEI O€ Kavovikr Beppokpaaia. H atrokardaTtoan givai
autépaTn.

- lMpooTacia BpaxuKuKAWPATOG: €TTAANBeUTNKE éva PBPaxUKUKAwHO BIGPKEING
avwTtepng Twv 1,5 sec (kOAANua nAekTpodiou) Kal n OUYKOAANTIKA HNXavn
UTTAOKGPETAl.

H amokatdoTtaon eival autéuarn.

H kwdikotroinon otnv 086vn gival n akéAoudn:

“°C” mapépuBaon evog Twv BeppoaTaTwv ao@algiag €€ aitiag uTrepBEpuavong TNg

OUYKOAANTIKAG PNXAVAG.

12- AANQapIBuNTIKA 004Vn.

13- MvA EmiAoyéag Tpétrou TIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

Tpotog Asitoupyiag: TIG 2 XPONQN, TIG 4 XPONQN «kai 1pédmog MMA.
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4- d; EmiAoyéag Tpétrou TIG:
HF & ?
LIFT%
TpoTOoG AsiToupyiag:

TIG DC: gumupeupa HF autépaTtou atrokAEIoHoU Pe avappévo T08o.
TIG AC pe HF ouvexég

LIFT% TIG DC: eumupeupa LIFT,
TIG AC pn duvard. Ztnv 086vn epavigetal “Err HF”.
15- A

HF &

ENCODER

0

MAAkTPO kol  Evkévrep sm)\ovng Kal Trpooéloplopou TWV  TTAPAPETPWV

OUYKOAANONG, TTou BeiXvovTal pe To avaupa evog Twv Aevrg 16, 17, 18, 19, 20, 21.
6- 12 MPOAEPIO

"O BAL
1

e T1pomo TIG avmimrpoowtrelel 10 xpdvo TMPO-AEPIOY og deutepdAeTTa.
KaAuTepeUel Tnv ekkivnon NG ouykOAAnong.
17- 12 APXIKO PEYMA

"(?Js:;\‘f.r
]

e 1poTT0 TIG 4 XpOvwyv avTITTPOCWTTEVEI TO apxIkd pelua Is TTou diatnpeital yia
Ao TO XpOVO TTouU BiaTnpEiTal TTEGPEVO TO TIARKTPO AGuTTag (puBuion oe Ampere).
18- 2 KYPIO PEYMA

-.(I)fAlE-
1

>e 1poT0 TIG AC/DC, MMA avTiipoowTreUel To pedpa lo e§680u. H TTapdueTpog
uETPIETOI 0 Ampere.
TEAIKH KAIMAKA

e 1pomo TIG AC/DC emitpétrel Tn pUBpion Tng TEAIKHE KAIMAKAZ Tou pelpaTtog
OUYKOAANONG oTnVv ameAuBépwaon Tou TARKTpou Adutrag. Autr n pUBuion
ETTITPETTEI VA ATTOPEUYETAI O OXNUATIOUOG TOU KPATHpa OTO TEAOG TNG GUYKOAANGNG
Kal ETMTPETTEI TO YEUIOPA PE TO UANIKO TPO®OdOOiag Katd Tn gdaon kaboédou Tou
pelpaTOG.

20- 12 META AEPIO

-0
1
(|

e TpéTo TIG avmimmpoowtrelel 10 Xpoévo META AEPIOY oe deutepOAeTTTIa KAl
TrpooTaTeel NAEKTPOSIO Kal BUBIoHa TAENG aTTé TV ofgidwaon.
21- 12 BALANCE

-'? BAL
1

e 1péTIO TIG AC n eppaviféuevn TTOPAUETPOG BeiXvel TN oxéon (TroooaoTiaia)
avapeca oTo XPOvo OTTou N TTOAIKOTNTA Tou pelpaTog eival BETIKA OTnV ££0d0
ammd EN- (apvnTikd nAekTpddIo) Kal TN GUVOAIKF TTEPIOSO TOou EVOAAACTOUEVOU
pelpatog. Ooo peyaAuTepn eival n TiuR EN-, Téoo peyahitepn eivar n dicioduon
(pUBuion o€ %) (MIN. 5).

5. EFTKATAZTAZH

NPOZMPOZOXH! EKTEAEXZTE OAEZ TIZ ENEPFEIEX ErFKATAITAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO XYITKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHZITO
KAI ANOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
2YNAEZEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
MNEMNEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH (EIK. D)
ATTOOUOKEUAOTE TO CUYKOAANTH, EKTEAEDTE TN CUVAPHOASYNON TWV SIaPOPWV
TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUQTIA.

5.1.1 ZuvappoAéynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (EIK. E)

5.1.? ZuvappoAdyn koAwdiou ouyk6AAnong-Aafidag nAekrpodiou (EIK. F)
(xprion MMA)

5.1.3 Tpo1TOG AVUPWOoNG CUYKOAANTIKAG UNXAVAG
MovTéAo pe I, max=180A
Aev TTpoB)\sTrsl ouoTAPaTa aviywaong.

MovTéAo pe I, max=250A
H aviywon Tng pr]xcxvr]g TTpE'ITEI va ekTeAeiTal pe Toug TpoTToUG TNG EIK. G. AuTé 10X Vel
T60O YIO TNV TTPWTN EYKATAOTACN 600 Yyia 6An Tn didpkeia {wNg TNG PNXAVAG.

5.2 TONOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvrotrioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTHA WOTE Va PNV UTTdpXouV ePTTédIa o€
oxéon Pe To Avolypa £10680u Kal eE6d0U Tou aspa YUENng (egavaykaopévn Kukhopopia
HEOW QVEMIOTAPA, av UTTAPXE!). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppo@ouvTal
ETTOYWYIKEG OKOVEG, SIABPWTIKOI OTHOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TOuAdxIoTov 250mm eAeUBepoU XwWPOoU YUpw atrd TO GUYKOAANTH.

MPOZOXH! TomoBerioTe TO OUYKOAANTAN o€ opI1fovTio emiTredo
KATAAANANG IKAVOTNTAG POG TO BAPOG WOTE VA ATTOPEUXBOUV TO avaTToSoyUupIoua
A eMKOVOUVEG HETOKIVAOEIG.

5 3 ZYNAEZH £TO AIKTYO
Mpiv ekTeAéOETE onomérmon n)\EKTpIKI’] ouvdeon, BeBaiwbeite OTI Ta UTOIXEIC( TTOU
avaypa@ovTal OTOV TEXVIKO TTHVOKA TOU GUYKOAANTH QVTIOTOIXOUV OTNV TAOn Kal
auxvoTnTa Tou SIKTUOU TTou SIaTiBevTal GTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEI va oUVOEDET OTTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTNUA TPOPodOaTiag Pe
VEIWPEVO aywyo oudETEPOU.

- No va e¢ao@alioete TNV TIpooTadia OTIO TNV €UPEDN ETTAPH, XPNOIMOTIOIEITE
S10POpPIKOUG JIAKOTITEG OTTWG:
- Tutrou A ( ) YIO HOVO@ACIKE pUnNXavAPaTa,

- Tutrou B ( ) YIO TPIQACIKG UnXavAPOTa.

- Ta va kavotrolouvtal o ouverkeg Tou KavoviopoUu EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvIoTaTal N oUVOEdn TNG GUYKOAANTIKAG PNXAVAG OTa Onpeio dIAETTAPRG TOu
SIKTUOU TPOPOBOGTiag TTou TTapouaidlouv GUVOETN avTioTaon KATWTEPN ammd Zmax
=0.250hm.

- H ouykoAANTIKA pnxavi dev TTepIAQPBAVETal OTIG OTTAITATEIG TOU Kavoviopou IEC/
EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei o dnpdaio SikTuo Tpopodoaiag, ival euBuvn Tou 101KV EyKATAOTAONG
1] Tou XpnoTn va €TaAnBelael 6T N GUYKOAANTIKA Pnxavh PTropei va ouvdeBei (av
avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TOV Popéa Tou SIKTUOU SIAVOUAG).

5.3.1 PEYMATOAHTHZ KAI NPIZA:

OuVOEDTE OTO KAAWDIO TPOPOBOCIAG VAV KAVOVIKOTTOINUEVO PEUMATOAATITN (2P + P.E)
(230V); (3P + P.E) (400V) katdAANANG IkavoTnTag Kal TTpodiabéaTe pia Tpia dIKTUoU
£@OdIaapéVN HE AOPAAEIEG Kal auTOPaTO SIOKATTTN. To €10IKS TEPUATIKO YEIWONG TTPETTE
va guvdeBei oTov aywyd yeiwong (KiTPIVO-TIPACIVO) TNG YPAPMAG Tpogodoaiag. O
mivakag (MIN.1) avagépel TIg TIWEG TwV KOBUOTEPNPEVWY OOPAAEIWY OE ampere TTouU
oupBouAeUovTal BECEI TOU AVWTATOU OVOUACTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTIO TO
OUYKOAANTA KaI TNG OVOPAGTIKAG TAoNG Tpogpodoaiag.

MPOZOXH! H pn TApPNONn TwWV TAPATTAVW KAVOVWY  KaBIOTA
AVOTTOTEAQOMATIKO TO OUOTNHO ao@OAEiag TTOU TIPORAETTETAI OO  TOV
KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia 1) pe emak6Aouboug cofapoug KivEUvoug yia dTopa
(Trr.X. nAekTpOTTANSia) Kol AVTIKEIMEVA (TT.X. TTUPKAYIC).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

NPOZOXH! MPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYOEX :YNAEZEIX
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHEZTOZ KAI AMTOZYNAEAEMENOZ
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIPEG TTOU cUPBoUAeUovTal VIO Ta KAAWSI CUYKOAANGNG
(oe mm?) Bdoel Tou PEYIoTOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH.

5.4.1 Zuyk6AAnon TIG

Zuvdeon AduTrag

- Eiodyete 10 KOAWDSIO PEUPOTOG OTOV E€IDIKO TAXUOUVOEQHO (-/~). ZUVOEOTE TO
gUVOETHO TPIWV TTOAWV (TTARKTPO AGUTIAG) OTNV €IBIKA TTPIa. ZUVOEDTE TO CWARVA
agpiou TNG AGpTTag oTov €I81IKG GUVOETHO.

ZUvdeon KaAwdiou ETIOTPOPNG TOU peUPATOG TUYKOAANONG

- Zuvdéetal 0TO PETOAAO TTPOG OUYKOAANGCN 1 0TO METAAAIKO TTAYKO OTTOU OTnpideTal,
600 TO dUVATOV TTIO KOVTA OTO OnuEio GUVEETNG UTTO EKTEAEDN.

AUTO TO KAAWDIO TUVOEETAI OTOV AKPODEKTN HE TO CUPBOAO (+/~).

Z0vdeon oTn QIGAN agpiou

- Bidwote 10 peiwTrpa Trieong atn BaABida Tng QIGANG agpiou TOTTOBETWVTAG AvaUEST
TNV €I19IKK TIPOCAPHOYK TTOU TTPOUNBeUETal WG £EAPTNHA.

- ZuvdéaTe To CwARva £10630U AgPioU OTO PEIWTAPA Kal OQAAICTE TNV TTPOUNBEUOEVN
Awpida.

- AaokdapeTe T0 dOKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTHEONG TIPIV AVOoIgeTE TN BaABida Tng
@IGANG.

- AvoigTe Tn @IGAN Kal puBpioTe TNV TTOCOTNTA aEPiou (I/min) cUPPWVa PE Ta EVOEIKTIKG
atoixeia xpriong, BAETe ivaka (MIN. 4). Eviexoueveg SIopBWOEIG TG EKPONG agPioU
Ba pTTopoUV va ekTEAEOTOUV KOTA T GUYKOAANGN EVEPYWVTOG TTAVTA OTO OAKTUAIO
TOU PEIWTAPA TTiEaNG. ETTaANBeUOTE TO KPATNHA CWAAVWY KOl CUVOEOEWV.
MPOZOXH! KAeivere mwavra tn BaABida Tng @IAANg agpiou oTo TéAOG TnG
epyaociag.

5.4.2 ZYTKOAAHZH MMA

Ixed6v OAa Ta eTmevOedupéva NAeKTPOdIa ouvdéovTal OTO BeTIkO TTOAO (+) TNG

YEVVATPIOG. EEaipeTikG aTOV apvnTIKO TTOAO (-) Yia NAeKTPOdIa £TTEVOEDUPEVA pE OEU.

TUvdeon kaAwdiou cuyk6AAnong Aafidag-Bdong nAekTpodiou

Dépvel 0To TEPPATIKO €vav €10IKO OKPOOEKTN TTOU OPAAICEl TO EEOKETTAOTO YEPOG TOU

NAEKTPOBIOU.

AuUTO TO KOAWDIO CUVOEETAI OTOV AKPODEKTN PE TO GUPBOAO (+).

TUvdeon kaAwdiou ETIOTPOPIG PpEUPATOG CUYKOAANONG

2uvdEeTal 0TO PETAAAO TTPOG OUYKOAANGT 1) 0TO PETOAAIKO TTAYKO GTTOU OTnpideTal, 600

yiveTal M0 KOVTA OTO onueio ouvdeang utré emegepyaaia. Autd To KaAWDIO ouvdEeTal

OTOV OKPOJEKTN HE TO GUMBOAO (-).

TUoTAOEIG:

- MepioTpéwTe péxpl To BABOG TOUG GUVOETUOUG TWV KAAwDiwV CUYKOAANONG OTIG
TOxEiEG TTPICeG (av UTTApXOUV) yia va £E00@aNICETE PO TEAEI NAEKTPIKN ETTOPN. Z€
avTiBeTn TEPITITWON Ba dNIoUPYBOUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV iBIWV TWV CUVIECHWY
HE ypriyopn ¢Bopd TOUG KOl OTTWAEIQ ATTOTEAETUOTIKOTNTAG.
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- Xpnoiportroleite KaAwdia ouyKOAANoNG 6G0 TO dUVATOV HIKPOTEPOU PAKOUG.

- ATTOQEUYETE VO XPNONMUOTIOIEITE PETAAANIKG péPN TTOU OEV QAVAKOUV OTO KOWMATI
TIPOG GUYKOAANGN, WG QvTIKATAOTACN TOou KaAwdiou ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG. AuT6 PTTOPEi va gival €TTIKIVOUVO IO TV 0OQAAEIQ KOl VO OWOEI Jn
IKOVOTTOINTIKG OTTOTEAETUATA YIa TN OUYKOAANGN.

6. ZYTKOAAHZH: NMEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYFTKOAAHZH TIG

H ouyk6AAnon TIG eivar pia diadikaoia ouykOAANoNG Tou  eKPETAAAEUETal TN
BeppdTNTA TTAPAYOUEVN OTTO TO £UTTUPO NAEKTPIKO TOEO , TTOU SIATNPEITAI AVAPETT OF
£va ATnkTo NAEKTPOSIO (BoAPpapiou) kal To HETAANO TTPOG ouyKOAANoN. To NAEKTPOdI0
BoAgpapiou otnpidetal ammé pia AGuTTa, KatdAAnAn yia va tou petadidel To pedpa
OUYKOAANONG Kal va TrpoaTacUel TO 810 TO NAEKTPOBIO Kal TO PTTAVIO GUYKOAANONG
a1 TNV OTHOOPAIPIKA 0&eidwan péow TnNG pong adpavoulg agpiou (kavovikd Argon: Ar
99.5%) Trou Byaivel atréd To kKepapikS ptTek (EIK. H

MNa pia koA ouykOAANon, €ival avaykaio va XPnoIUOTIoIEITE TNV akpIBr dIauéTpo
nAekTpodiou pe To akpIBEG pelpa, BAETeTe Trivaka (MIN. 4).

H kavovikA TTpoegoxr Tou NAEKTPOOIOU OTTO TO KEPAUIKO UTTEK €ival 2-3mm Kal PITTopEi
VO PTACEI 8Mm yIa YWVEIAKEG CUYKOAAATEIG.

H ouykdAAnon TTpaypatoTroleiTal Eow TNG TAENG TV XEIAWV TNG oUvdeang. MNa AeTrTd
Taxn KaTdAANAa TTposToigacpéva (Uéxpl Tmm ca.) Oev XpelddeTal UAIKO €I0aywYAg
(EIK. 1).

MNa peyaAUTepa TaxN eival atrapaitnteg pdpdol idiag ouvBeong Tou Baacikold UAIKOU Kal
KaTGAANANG SlapéTpou, Ye €1BIKA TTpogTolpacia Twv Xeldwv (EIK. L). Eival avaykaio,
Y0 TNV ETTITUYIO TNG GUYKOAANDNG, Ta KOPPATIO VO £XOUV KOBAPIOTE TIPOCEKTIKA Kal Vo
pnv TTapouciadouv ogeidlo, Aadia, YKpaaod, SIGAUTEG KATT.

6.1.1 Epmrupeupa HF kai LIFT

Eumopeupa HF

To epmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal Xwpig TNV AR PETAEU nAekTpodiou
BoAgpapiou kal pETOAAOU TTPOG OUYKOAANGN, PEOW pIOG OTTBAG TTaPayOHEVNG
ammd évav pnxaviopd uwnAng ouxvotntag. O TpOTTog auTOG €UTTUPEUPOTOG Oev
OUVETTAyETal OUTE EVOWHATWOEIG BOAPPAMiOU GTO UTTAVIO GUYKOAANONG, ouTe pBopd
TOU NAEKTPODIOU Kal TIPOOPEPE] Eva EUKONO Eekivnua o€ oAeg TIG BEoEIG ouyKOAANONG.
Aladikaoia:

MéoTe 10 TMAAKTPO AduTTag TTANGIAdovTag aT1o YETAANO TNV aIXur Tou nAekTpodiou (2
- 3mm), avapévete To EUTTUPEUPA TOU TOEOU TToU peTadIdETAl aTTd Toug TTaApoug HF
Kal, JE avappévo TOEO, OXNMUATIOTE TO PTTAVIO TAENG OTO PETAAAO KOl GUVEXIOTE KATA TO
UAKOG TNG oUVAEDNG.

e TEPITITWON TIOU OUVAVTAOETE OUOKOAIEG OTO €guTTUpeupa TéEoU, TTapd Ol
BeBaioaTte TNV TTOPOUCIa AEPIOU Kal €ival EPPAVEIG Ol EKKEVWOEIG HF, unv emipévere
TOAU 0TO va UTToRAAeTe TO NAekTpddIo 0Tn dpdon Tou HF, aAAd emaAnBeloTe TV
ETI'I(PUVEIUKI"] aKePAIOTNTA Kal TN dIApOPPWaon TNG AXHAG EVOEXOUEVWG {wnpelovTag
TNV PE AKOVIOHA.

Epmopeupa LIFT (MovTtéAo pe |, max=250A)

To epTTUpeUPa  TOU r])\SKTpIKOU T6E0U  YiVETQI QTTOHAKPUVOVTAG TO  NAEKTPOSIO
BoAgpapiou atmd TO PETAAAO TTPOG OUYKOAANON. AUTOG O TPOTIOG EUTTUPEUNATOG
TIPOKaAEi ANiyOTEPEG NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXANTEIG KAl EAATTWVEI OTO EAAXIOTO TIG
EVOWHATWOEIG BoAPpapiou kal TN @Bopd Tou NAekTpOdiou.

Aiadikaoia:

AKOUUTIAOTE TNV QIXMr) Tou NAekTpodiou oTo PETAAAO, PE eAappd Triean. MéoTe Badid
TO TrAr‘]KTpo )\dpnag Kal or]Ko'ooTs TO NAEKTPODIO KATA 2-3mm JE PIKPR KuBuoTépncn,
ETTITUYXGVOVTOG ET0I TO EUTTUPEUNA TOU TOGOU. O GUYKOAANTAG apxIKG Trapdyer éva
peua Iy, oe » META aTTO Aiyo Ba TTapdaxBei To PUBHICPEVO PEUUA GUYKOAANGNG. ZT0 TEAOG
T0U KUKROU T0 pelpa pndevideTal ye TN pubuIopévn KAiaKa KaBodou.

6.1.2 Zuyk6AAnon TIG DC

H ouykoAMnon TIG DC eivar katdAAnAn yia 6Aoug Toug avBpakoUxoug XAaAuBeg
XAUNAWY Kol UWNAWY KPAapdaTwy Kal Ta Bapid péTaAAa, XaAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal
KpAuaTa Toug.

MNa TN ouyk6AAnon og TIG DC pe nAekTpodio aTov TTOAO (-) XPNOIPOTIOIEITAl YEVIKA
NAeKTPOdIO e 2% Oopiou (Tavia XpwpaTIoPEvn KOKKIVN) 1 TO NAEKTPOdI0 e 2%
Kepiou (Taivia xpwpaTiopévn ykpr).

Eival avaykaio va okovioete agovikd 1o nAekTpodio BoAgpapiou, BAETe eik. FIG.
M, TTpogéxovTag WwaTe N aIXPA va gival eVTEAWSG OPOKEVTPN YIO VO OTTo@eUyovTal
EKTPOTTEG TOLOU. TO OKOVIOHO TTPETTEI va EKTEAEITAI KATA TO WAKOG TOU NAeKTPOdiou.
AuTA n evépyeia Ba emavaAauBavetal TePIOdIKG O UVAPTNON TNG XPAONG Kal TNG
®Bopdag Tou nAekTpodiou R 6Tav To idI0 KNAIBWBNKE aTTPORAETITA, OGEIBWONKE ) dev
XpnopoTroiénke owoTd. e TpoTo TIG DC eival duvath n Aeitoupyia 2 xpdvwv (2T)
Kal 4 xpovwv(4T).

6.1.3 Zuyk6AAnon TIG AC

AuTOG 0 TUTTOG OUYKOAANONG ETTITPETTEI VO OUYKOAAEITE O€ PETAAA OTTwG aloupivio
Kal PayVACIO TTOU OXNMOTICOUV OTNV ETTIQAVEIR €va TTPOOTATEUTIKO KOI WOVWTIKO
o&eidlo. AvaTpEéTrovTag TNV TTOAIKATNTA TOU PEUPATOG OUYKOAANONG KOTOPOWVETE va
“OTIGOETE” TO ETTIPAVEIOKO OTPWHA OEEIDIOU PETW EVOG PNXAVIOUOU TTOU AEYETAI “IOVIKN
appoBoAn”. H tdon eivar evalakTika BeTikr) (EP) kai apvnTikry (EN) o1o nAekTpodio
BoAppapiou. Katd 1o Xpdvo EP 10 0&¢idio apaipeital atrd Tnv emedveia (“‘kabapiopdg”
n “vraKurrd(”) £1TITpé1TOVTC(§ TO oXnuaTIopd Tou pTraviou. Katd 1o xpovo EN yiveral n
UEYIOTN BEPUIKN €1I0QOPE OTO PETAAAO ETTITPETTOVTOG TN ouvKoA)\non

MovTéAo pe I, max=250A: H 6uvaTOTr]Tcx va PeTaBdAeTe TNV TTapapeTpo balance oe
AC E'ITITpETTEI Vo EAQTTOETE TO XPOvo Tou peUpaTog EP aT1o eAdyIoTo emTiTpéTTOVTag ia
TI0 YPriyopn GUYKOAANGN.

MeyaAUTepeg TIpéG balance emTpémrouv pia o ypriyopn ouykOAAnon, peyaAlTepn
Sigioduan, TMO CGUMPTTUKVWHEVO TOEOD, TTIO OTEVO UTTAVIO CUYKOAANONG KaBwg Kal
TepIopIopévn B€ppavon Tou NAeKTpodiou. MIKpOTEPEG TINEG ETTITPETTOUV Hia peYaAUTEPN
kaBapIéTNTa TOou KoppaTiou. H XpAon piag TiMAG balance oAU xapAAn cuvemayeTal
Tn dlelpuvon Tou TOEOU Kal TOU OTTOSEIDWHEVOU PEPOUG, TNV UTTEPBEPUAvVAN Tou
nAekTpOdiou pe €TTaKOAOUBO OXNUATIOPO PIAG OPaipag oTNV aIXur Kal EAGTTWan TG
€UKOAIOG ePTTUPEUPATOG KOBWG KAl TNG KATEUBUVTIKOTNTOG Tou TOgou. H xpron piag
utrepBOAIKNAG TIUAG balance ouvemdyetal éva ptrdvio ouykOAANong “Aepwuévo” pe
OKOUPEG EVOWUATWOEIG.

O mivakag (MIN. 5) ouvowilel TIG OUVETTEIEG WETABOAAG TWV TIOPOPETPWY OTN
ouykOAAnon AC.

e 1péT0 TIG AC €ival duvatr| n Aeitoupyia 2 xpévwv (2T) kai 4 xpovwv (4T).
loyUouv eTTiong o1 0dnyieg apopoUpeveg Tn diadikaoia GUYKOAANONG.

tov rivaka (MIN. 4) avaypdgovTal Ta eVOEIKTIKA OTOIXEIO yia Tn OUYKOAANON o€
aloupivio. O kataAAnAGTEPOG TUTTOG NAekTpodiou eival To nAekTpddio Kabapou
BoAgpapiou (Awpida TTPECIVOU XPWHATOG).

6.1.4 Aladikaoia

- PuBpioTe To peUpa ouykOAANONG OTNV TIUA TTOU ETTIBUNEITE PE TOV TIEPIOTPEPOUEVO
BI0KOTITN. [pooappdoTE EVOEXOUEVWG KATG TN OUYKOAANON OTnV TTPOyMATIKA
avaykaia BepUIKA £I0QopaA.

- MéoTe 10 1T)\I’]KTp0 )\aurrc(g e)\evxovm; NG OWOTH pon agpiou atmd TN AGUTIA.
PuBuioTe, av gival amapaitnto, T0 Xpovo MPO AEPIOY (uévo yia povtéro pe |,
max=250A) ka1 META AEPIO: autoi ol xpov0| pu(:‘lpl(ovml cxvu)\ova HE TIG ouver]ng
Aermoupyiag, €181KE N KaBuoTEPNON AEPIOU TTPETTEN VA EiVal TETOIX WOTE VA ETTITPETTEI,
o710 TEAOG GUYKOAANDNG, TNV WUEn Tou nAekTpodiou Kal Tou Bubiopatog xwpig va

£€pxovTal o€ TTaQN PE TNV aTOoPalpa (0EEIOWOEIG KOl PUTTAVOEIG).

Tpotrog TIG pe ouyvornTa 2T:

- MéoTte péxpl 10 BABog 1O TANKTPO Adutrag (P.T.), evepyotroiaTte 10 T6EO Kal
S1aTNPAOTE 2-3mm aTméoTaoNG aTTd TO HETAAAO.

- Ta va BIaKOWETE T GUYKOAANCN atTeAeUBEPWOTE TO TTARKTPO AGUTTAG TTPOKAAWVTOG
10 BaBuigio pndeviopd Tou peudpatog (av ToTmoBeTABNKE n Aeiroupyia TEAIKH
KAIMAKA pévo pOVTé)\o pe |, max=250A) | 10 dueco OBACINO Tou TOGOU pE
€TTaKOAOUBO PETA aépIo.

Tpomog TIG ue S1adoxn 4T (MovTtéAo pel, 1, max=1 80A)

- H mmpwm Tieon Tou TARKTPOU 'ITpOKC()\EI TO EUTTUPEUPA TOU TOEOU WE TO PEUMA
OuykOAAnong. H Tiur) auth diatnpeital kal pe ameAeuBepwpévo TARKTpo. OTav
TECETAI Kal aTTEAEUBEPWVETAI TO TTARKTPO OAOKANPWVETAI O KUKAOG OUYKOAANONG
apyidovrag Tnv Tepiodo META AEPIOY.

Tpo1'rog TIG ue Siadoxn 4T (Movtého e, max-250A)

- H mpwtn Trieon Tou TTARKTPOU TTpOKG)\EI TO €UTTUPEUMA TOU TOEOU e psupa lgiart -
2Tnv atreAeuBépwaon Tou 'IT)\r]KTpOU TO peUpa aveBaivel PEXPI TNV TIMA TOu PeUPATOG
OuykOAAnong. H Tiuf autn 5IOTnp£ITC(I Kal JE cms)\suespwpevo TAKAKTPO. OTav
Euvams(sml TO TTARKTPO TO pelpa eAaTTWVETAI oUMQWVa Pe TNV TEAIKH KAIMAKA
péxor 1. Auth n TeAeutaia Slatnpeital PEXPI TNV ATTEAEUBEPWON TOU TTARKTPOU
TToU OAOKANPWVEI TOV KUKAO ouykOAAnang apxidovtag tnv trepiodo META AEPIOY.
AlagopeTikd, av katd Tn Asitoupyia TEAIKH KAIMAKA atreAeuBepuyveTal To TTARKTPO,
0 KUKAOG GUYKOAANDNG TeAEIWVEI apéowg Kal apxidel n Tepiodog META AEPIOY.

6 2 YYTKOAAHZH MMA
Eivar anapaimro, ce kaBe nepintwon, va avarpexere oG evoeikelg
TOU KOTAOKEUQOTH Mou ava@epovial navw OTn  OUCKEUAsoIia  Twv
XPNOIMOMOIOUHEVWY NAEKTPODIWV Ol ornoieg deixvouv TN CwOTA MOAKOTNTA
TOU NAEKTPODIOU KAI TO OXETIKO BEATICTO PEUNA.

- To peuua CUYKOANNONG MPENel va puBuieTal Ge OXEon Pe TN JIAUETPO ToU
XPNOILOMOIOUPEVOU NAEKTPODIOU KAl e TOV TUMO TOU APPOU Mou BEAeTe
VA ekTEAECETE. EVOEIKTIKA TA XPNOIMOMOIOUPEVA PEUUATA YIA TIG IAPOPEC
dlapeETPoUG NAekTPodiou eival:

2

@ HAek1p6810 (MM) PeUua cuykOAANnong (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Na éxere unm\odnv ocag omn yia idleg OdlaueTpoug nAekrpodiou Ba
XPNOIMOMOIOUVTAl NWNAEG TIUEG PEUUATOG VI OPILOVTIEG OUYKOANNOEIG,
EVW VIO OUYKOMNOEIG KABETEG N MAvw and 10 KEPAAN Ba mpeénel va
XPNOIMOMOIOUVTAI MIO XAUNAEG TIMEG PEUNATOG,

- Ta pnyavik@ XopoKTnpIoTIKE Tng oUvdeang ouykOAAnong kabopidovTal, TEpa ammo
NV €mMAeypévn €viaon PeUPOTOG, ATTO TIG GAANEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG OTTWG
pAKog Té¢ou, TaxUTNTa Kal BEaN eKTEAEONG, DIGUETPO Kal TTOIOTNTA TWV NAEKTPOSIWV
(y1o TN OWOTH GUVTAPNON TTPOCTATEVETE Ta NAEKTPADIO OTTd TNV Uypaadia e €idIKEG
OUOKEUOOIEG 1 BNKEG).

6.2.1 Ailadikacia cUuyKkOAAnongG:

- Kpatwvrag 1 paocka MIMPOITA ITO MPOIQNMO, 1piBere TNV AKpn Tou
NAEKTPOBIOU MAVW OTO KOPMATI MOU MPOKEITAI VA CUYKOANOETE EKTEAWVTAG
JIa Kivnon cav va avaBare eéva EUAAKI. auth €ival N Mo owoTh JeBodog via
Va ePNUPEUPaTCeTe To TOL0.

MPOLOXH: MHN XTYTIATE TO NAEKTPOBIO OTO KOUMATI. UNAPXEl KivOuvog va
KataoTpeere TV enikAAuwn KaBIoTwVTag OUCKOAN TNV EUMNIPEUPATION TOU
TOEOU.

- MOAIG eunupeupanortei 1o 1680, Npoonabeite va diatnPeite PIa anooTaon
and TO KOPMAT, 100dUvapn HWe TN OIAUETPO TOU  XEPNOIUOMOIOUUEVOU
NAekTPOdIoU Kal va dIatnPEITE AQUTHV TNV andotacn 6co 10 duvaTtov Mo
OT1aBepn Kata TN BIAPKEIA TNG EKTEAECNG TNG CUYKOAANONG. va BupaoTe ol
N KAION TOU NAEKTPOOIOU KATA TN POPA TOU MPOXWENUATOC MPENEI va €ival
nepinou 20-30 BaBuwv.

- 110 TENOG TNG PAPNG CUYKOANNONG, PEPETE TNV AKEPN TOU NAEKTOOdIoU
€eNaPPA MPOG TA MICW OE OXEOoN Je TN dleuBnvon TOU MPOXWPENUATOG, NAVW
ano TOV KPATAPA YIA VA KAVETE TO YEUIOUA, EMOMUEVWG AVACONKWVETE TAXEWG
TO NAEKTPOBIO ANO TO TNYMEVO UETAANO YIA VA EMITUYXAVETE TO OBACIUO TOU
10E0U (MOP®EL THE PA®HL LYTKOAAHIHEL - Eik. N).

7. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAIANOZYNAEAEMNEOZX
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adutra
- Mnv akoupTraTe TN AGUTTa KOl TO KAAWSIO TG O€ Bepuda KO|J|JC(TI(1 AuTé Ba unopoucs
VO TIPOKAAETEN TNV TAGN TWV HOVWTIKWY UNIKWYV BETOVTAG YPryopa TN CUCKEUN| EKTOG
AerTopuyiag.

- EAéyxeTe EPIOBIKG TO KPATNHA TNG CWARVWONG KAl TWV OUVOETEWY agPiou.

- 2uvOuddeTe TIPOOEKTIKA AaBida  o@aAiopatog nAektpodiou, Odlavopéa agpiou
BoBuovounuévo pe TN JIGUETPO TOU NAEKTPOdIOU ETTIAEYUEVN £€TO1 WOTE VO
atmo@eUyovTal UTTEPOEPPAVOEIG, Kakr 81Ad0an agpiou Kal OXETIKF dUTAEITOUpYia.

- EAéyxerte, Tpiv KGO Xprion, TNV katdoTon ¢Bopdg Kal TN CwaTH GUVapHOoAdynon
TWV TEPUATIKWV HEPWV TNG AAUTTaG: OTOMIO, NAekTPddIo, AaBida o@aAiopatog
nAekTpodiou, dlavopéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHXZ nNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAl THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEXZ TOY ZYIFKOAAHTH KAI
EMNEMBETE XTO EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O £YTKOAAHTHZ EINAI
IBHITOZ KAI AMOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKA TAON OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTA PTTopouv
va TTpokaAéoouv oofapr NAeKTpoTTANSia ard dueon emagn pe pépn utré TaoN
KaI/f TpaUpaTO OQEINOPEVA O€ AUEDT ETTAQPN E OpYyava O€ Kivnon.

- Mepiodikda Kal TTAVTWG avaAoya PE Tn ouXvOTNTa XPAONG N Tn TTOCOTNTA OKOVNG
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Tou TTEPIBAAAOVTOG, ETMIBEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG GUYKOAANTIKAG WNXAVAG KOl
aQaIPETTE T OKOVN TTOU TOTTOBETABNKE OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG PE TTOAU POACKIG
Bouptoa n katdAAnAa SIaAUTIKG

- Me Tnv eukaipia eAéyxete OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OPANIOUEVEG KAl TO
KauTrAapiopata dev TTapouaidlouv BAGBEG oTn pévwon.

- 270 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTA
o@ahifovTag pEXPI To TEpHA TIG Bideg oTEPEWONG.

- ATro@eUyeTe aTTOAUTWG Va EKTEAEITE EVEPYEIEG CUYKOAANONG PE QVOIXTO GUYKOAANTHA.

- A@ou ekTeAéOATE TN OUVTAPNON A TNV ETTIOKEUR, OTTOKOTAGTAOTE TIG CUVOETEIG KAI TG
KauTTAapiopaTa OTTwG ATAV OTNV apxl TTPOCEXOVTOG WATE QUTA va pnv €épBouv og
ETTOQN ME PEPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PTTopoUV VA @TEO0UV O€ UYNAEG BEPUOKPATIEG.
AéaTte pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyoUg OTIWG GTNV aPXIKA dIGTagN TTPoaEXovVTag
va d1aTnpnBoUv aTroOAUTWG POVWHEVEG Ol GUVOEDEIG TTIPWTEUOVTOG O€ UuYWnAr Tdon
a1rd TIG OEUTEPEVUOVTEG O€ XOUNAN TaoN.
XpnoigotroinaTte OAeg TIG auBevTiKéG podéAeg Kkal Bideg yia va avakAeioete Tnv
KOTAOKEUN.

8. WAZIMO BAABHL

YE MEPINTQXH ENAEXOMENHE ANIKANOTOIHTIKHE AEITOYPTIAL THZ MHXANHE,

KAI TIPIN NA KANETE MO 2YXTHMATIKO EAETXO H MPIN NA ATMEYOYNOHTE XE

ENA AIKO MAL KENTPO E=YTMNHPETHEZHE EAETXETE AN:

- To peuua ouyKo?\)\nonc €ival KaraANAo vyia TN SIAUETPO KAl TOV TUMO TOU
XPNOILMOMOIOUWEVOU NAEKTOOBIOU.

- Me 10 yeviko diakontn o€ «ON» n OXeTIKA Aaunaeival avappevn. o€ avtiBetn
nepintwon N BAGRN cuvNBwS BPICKETAI OTN YPAUMA TOOPOOOTNONG
peUPaTog (KaAWAIA, NEICa Kal / 1 @ica, ACPAAEIEG, KAM.).

- Na ynv gival avappévo To KiTpivo Aevt TTou Oeixvel TNV Tapéuacn Tng BepUIKAG
A0QAAEING.

- BeBaiwBeite o1 NapakohouBhoare TN OXeon OVOUAOTIKAG SIGANeING oe
nepinTwon eneupacng NG BEPUOCTATIKAG NPOCTACIAG AVAUEVATE TN QUOIKN
WUEN TNG OUCKEUNG, ENAANBEUOCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU QVEUIOTHOA.

- O1 OUVOETEIG TOU KUKAWPATOG CUYKOANONG EXOUV Yivel OwOoTd, €I0IKA AV N
AaBida Tou KaAwdiou PAlag eival MPAyPaT CUVOEDEUEVN OTO KOMMATI KAl XW
PIC NAPEUBOAN HOVWTIKWY UNKWV (M.X. BEpvikia).

- To a€pIo NG MPOOCTACIAG MOU XPNOIUOMOIEITE €ival CWOTO Kal TN OWOTA
nuocotnta. (Argon 99.5%).
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1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

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

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

/N

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

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

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

- De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen en -wetten.

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

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

- In aanwezigheid van een koelunit met vloeistof moeten de operaties van
het wvullen uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die
losgekoppeld is van het voedingsnet.

- 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
blootstellmg zelf.

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

POCLO®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en
eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die
aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik
van isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI
EN 379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNI EN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN
11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat
de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de
lasboog; andere personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden,
moeten worden beschermd door middel van niet-reflecterende schermen of
gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik
van geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

LOOROO®

- De doorgang van de Ilasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

volgens de voorziene

toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

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

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

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

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.
Minimum afstand d= 20cm (FIG. O).

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock.
- In aangrenzende ruimten.
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen.
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid
zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10. van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik” MOETEN gebruikt worden.

- Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men

werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator 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 RESTRISICO’S

- KANTELEN: de lasmachine plaatsen op een horizontaal oppervlak met een
draagvermogen geschikt voor de massa; zoniet (vb. hellende, loszittende
bevloeringen, enz....) bestaat het gevaar voor kantelen.

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

- VERPLAATSING VAN DE LASMACHINE: de gasfles altijd vasthechten met
geschikte middelen die een toevallige val ervan voorkomen.

- Het optillen van de lasmachine is verboden indien eerder de gasfles, de
draadvoeder en alle kabels/leidingen van tussenverbindingen of van de
voeding (indien aanwezig) niet werden gedemonteerd.

De enige toegelaten manier van optillen is diegene die voorzien is in het deel
“INSTALLATIE” van deze handleiding.
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- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Model met I, max=180A

Eenfase, geventileerde lasmachine met boog op wielen, voor het lassen TIG en
MMA in continue stroom (DC) en wisselstroom (AC). Uitgerust met een generator HF
(hoge frequentie) voor de ontsteking in TIG zonder contact. Gebruiksflexibiliteit met
verschillende soorten materiaal zoals staal, roestvrij staal, koper, titaan, aluminium,
magnesium, enz.

Model met I, max=250A

Eenfase, geventileerde lasmachine met boog op wielen, met elektronische controle
met thyristor, voor het lassen TIG en MMA in continue stroom (DC) en wisselstroom
(AC). Uitgerust met een generator HF (hoge frequentie) voor de ontsteking in TIG
zonder contact. Gebruiksflexibiliteit met verschillende soorten materiaal zoals staal,
roestvrij staal, koper, titaan, aluminium, magnesium, enz.

2.2 SERIETOEBEHOREN

- Toorts (watergekoeld in de versie R.A.).

- Retourkabel volledig met massagrijper.

- Kit wielen.

- Drukreductor.

- Groep koeling met water RA (alleen voor versies R.A.).

2.3 TOEBEHOREN OP AANVRAAG

Model met |, max=180A

- kit lassen MMA.

- Zelfverdonkerend masker: met vaste of regelbare filter.

Model met I, max=250A

- Manuele azfstandsbediening 1 potentiometer

- Manuele afstandsbediening 2 potentiometers.

- Afstandsbediening met pedaal.

- Afstandsbediening TIG PULSE.

- Kit lassen MMA.

- Zelfverdonkerend masker: met vaste of regelbare filter.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning;
3~: driefasen wisselspanning.

3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa’s).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg .

-1 )Uz:GenormaIiseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
fasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze;
en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald (de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%):

=1, Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- I:;::x Effectieve voedingsstroom.
- == : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in

hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen ”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden
van de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks
genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1).

- TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2).

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING

Model met |, max=180A (FIG. B)

1- Voedingskabel 2P + (PE.).

2- Aansluiting voor verbinding gasbuis (drukreductor gasfles - lasmachine).

3- Omschakelaar gamma 1, gamma 2, uitgeschakeld.

4- Omsteller AC/DC.
- DC Continue stroom: voor alle zware materialen (stalen, koper, titaan).
- AC Wisselstroom: voor lichte materialen (aluminium, magnesium en hun
legeringen).

5- Gegradueerde schaal.

6- Regeling lasstroom.

7- Verbinding voor aansluiting gasbuis van de toorts TIG.

8- Positieve snapmofverbinding (+/~) om de laskabel aan te sluiten.

9- Negatieve snapmofverbinding (-/~) om de laskabel aan te sluiten.

10- Connector voor aansluiting kabel drukknop toorts.

11-Gele led normaal uit, indien aan wijst dit op de ingreep van de thermische
bescherming: aan de binnenkant van de lasmachine werd een te hoge temperatuur
bereikt. De lasmachine blijft aangeschakeld zonder stroom te verdelen tot terug

een normale temperatuur wordt bereikt. Het herstel is automatisch.

12-De groene led wijst erop dat de lasmachine op het net is aangesloten en klaar is
voor de werking.

13- Regeling tijd postgas.

14- MMA Selectietoets werkwijze TIG/MMA:
TIG Zti

TIG 4t

Werkwijze: TIG 2 TIJDEN, TIG 4 TIJDEN en werkwijze MMA.
15-3 ¢ Selectietoets werkwijzeTIG:

0
HF
s
Werkwijze:
- TIG DC met ontsteking HF met automatische uitsluiting met aangeschakelde
boog;
- HF uitgesloten;
- TIG AC met continue HF .

Model met I, max=250A (FIG. C)

1- Voedingskabel 2P + (PE.).

2- Aansluiting voor verbinding gasbuis (drukreductor gasfles - lasmachine).
3- Hoofdschakelaar O/OFF — I/ON.

4- Omsteller AC/DC.

- DC Continue stroom: voor alle zware materialen (stalen, koper, titaan).

- AC Wisselstroom: voor lichte materialen (aluminium, magnesium en hun

legeringen).

5- Positieve snapmofverbinding (+/~) om de laskabel aan te sluiten.
6- Negatieve snapmofverbinding (-/~) om de laskabel aan te sluiten.
7- Connector voor afstandsbedieningen:

Het is mogelijk op de lasmachine, middels een speciaal daartoe bestemde

connector met 14 polen aanwezig op de achterkant, verschillende typen van

afstandsbedieningen aan te brengen. ledere inrichting wordt automatisch herkend
en staat toe de volgende parameters te regelen:

- Afstandsbediening met één potentiometer:
door te draaien aan de knop van de potentiometer wordt de hoofdstroom
veranderd van minimum naar maximum. De regeling van de hoofdstroom
behoort uitsluitend tot de afstandsbediening.

- Afstandsbediening met pedaal:
de waarde van de stroom wordt bepaald door de stand van de pedaal. In de
werkwijze TIG 2T, werkt de druk op 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 werkwijze van lassen. Door te
draaien aan deze potentiometer 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 tweede potentiometer is EINDHELLING indien in
de werkwijze TIG.

- Afstandsbediening TIG-PULSE:
staat toe de lasoperaties TIG uit te voeren met stroom drukknop, met de
mogelijkheid op afstand de belangrijkste parameters ervan te regelen:
intensiteit van de basisstroom, intensiteit van de impulsstroom, periode van
de stroomimpulsen. Deze procedure staat toe een betere controle van de
thermische belasting uit te voeren, bijgevolg is het mogelijk materialen met
kleine diktes of met een neiging tot warme barstvorming te lassen; bevordert
bovendien het lassen op stukken met een verschillende dikte en van ongelijke
stalen, type roestvrij staal en zwak gelegeerde stalen.

8- Verbinding voor aansluiting gasbuis van de toorts TIG.

9- Connector voor aansluiting kabel drukknop toorts.

10- Groene led van aanwezigheid spanning in uitgang.

11- Gele led: normaal uit, indien aan wijst dit op de blokkering van de lasmachine voor
de ingreep van een van de volgende beschermingen:

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

- Bescherming voor kortsluiting: er heeft zich een kortsluiting voorgedaan met een
tijdsduur langer 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:

“°C” ingreep van een van de veiligheidsthermostaten wegens de verhitting van de

lasmachine.

12- Alfanumeriek display.

13- MMA Selectietoets werkwijze TIG/IMMA:
TIG Zti

TIG 4t
Werkwijze: TIG 2 TIJDEN, TIG 4 TIJDEN en werkwijze MMA.

14- 0(: Selectietoets werkwijzeTIG:
s }
LIFT %

Werkwijze:
TIG DC: ontsteking HF met

HF o aangeschakelde boog.
TIG AC met continue HF

L":Tlé TIG DC: ontsteking LIFT,

TIG AC niet mogelijk. Op de display verschijnt “Err HF”.
15- ﬂ

ENCODER
)

Drukknop en Encoder van selectie en instelling van de lasparameters, aangeduid
door het aangaan van een van de Leds 16, 17, 18, 19, 20, 21.

automatische uitsluiting met
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16- 12 PREGAS

In de werkwijze TIG geeft de tijd van PREGAS in seconden. Verbetert de start van

het lassen.
17- 12 STARTSTROOM

Is

In de werkwijze TIG 4 tijden geeft de startstroom Is behouden voor de hele tijd dat
de drukknop toorts is ingedrukt (regeling in Ampéres).
18- 12 HOOFDSTROOM

-.(I)fAlE-
1

In de werkwijze TIG AC/DC, MMA geeft de stroom |5 van uitgang. De parameter is
gemeten in Ampéres.

EINDHELLING

In de werkwijzeTIG AC/DC staat 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 op het einde van het lassen te voorkomen en staat het
vullen met lasmateriaal toe tijdens de fase van daling van de stroom.

20- 12 POSTGAS

In de werkwijze TIG geeft de tijd van POSTGAS in seconden en beschermt de
elektrode en het smeltbad tegen oxidatie.
21- 12 BALANCE

-.?‘B:E-
1

te

In de werkwijze TIG AC wijst de aangegeven parameter op de verhouding (in
percentage) tussen de tijd waarop de polariteit van de stroom positief is in uitgang
uit EN- (negatieve elektrode) en de volledige periode van de wisselstroom. Hoe
groter de waarde EN-, des te groter de penetratie (regeling in %) (TAB. 5).

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 (FIG. D)
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-grijper elektrodenhouder (FIG. F) (gebruik MMA)

5.1.3 Manier van optillen lasmachine
Model met I, max=180A
Niet voorzien van hijssystemen.

Model met I, max=250A
Het optillen van de machine moet uitgevoerd worden volgens de manieren aangeduid in
Fig. G. Dit geldt zowel voor de eerste installatie als tijdens het hele leven van de machine.

5.2 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van
de koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak
met een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of
gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.3 AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren
of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de
frequentie van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
- Type A( ) voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- 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 = 0.250hm.

- 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).

contact te garanderen,

5.3.1 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (2P + P.E) (230V); (3P + P.E) (400V) met een adequaat
vermogen met de voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen
uitgerust met zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal
van de aarde moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de
voedingslijn. De tabel (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom
verdeeld door de lasmachine en van 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 Lassen TIG

Aansluiting toorts

- De kabel stroomdrager in de desbetreffende klem verbinding steken (-/~). De
connector met drie polen (drukknop toorts) verbinden met de desbetreffende
verbinding. De gasbuis van de toorts aansluiten op de desbetreffende verbinding.

Aansluiting retourkabel van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of de metalen bank waarop dit
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+/~).

Aansluiting op de gasfles

- De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de als toebehoren
daarvoor geleverde reductie ertussen plaatsen.- De ingangsbuis van het
gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie vastdraaien.

- De beslagring van afstelling van de drukreductor loszetten voordat men de klep van
de gasfles opent.

- De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de indicatieve
gegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 4); eventuele bijregelingen van de gastoevoer
kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men steeds moet ingrijpen op de
beslagring van de drukreductor. De dichting van de leidingen en aansluitingen verifiéren.
OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de
werkzaamheden.

5.4.2 MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+)

van de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure

bekleding.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt gedeelte van de

elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het

steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te
garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met
een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk
zijn voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 TIG-lassen

Het TIG-lassen is een lasprocedure die de warmte gebruikt geproduceerd door
de elektrische boog die ontstoken en onderhouden wordt tussen een onsmeltbare
elektrode (Tungsteen) en het te lassen stuk. De Tungsteen elektrode wordt
ondersteund door een toorts die geschikt is om de lasstroom erop over te brengen
en de elektrode zelf en het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxidatie
middels een flux van inert gas (gewoonlijk Argon: Ar 99.5%) dat uit de keramiek
sproeier komt (FIG. H).

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 1mm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig
(FIG. I).

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. L). Voor een goed resultaat van de lasoperaties is het best dat de
stukken zorgvuldig worden schoongemaakt en geen sporen van oxide, olién, vetten,
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solventen, enz. vertonen.

6.1.1 Ontsteking HF en LIFT

Ontsteking HF

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt zonder het contact tussen de
elektrode van tungsteen en het te lassen stuk, middels een vonk gegenereerd door
een inrichting met hoge frequentie. Deze modaliteit van ontsteking heeft geen inclusies
van tungsteen in het lasbad, noch slijtage van de elektrode tot gevolg en biedt een
gemakkelijk vertrek in alle standen van het lassen.

Procedure:

De drukknop toorts indrukken en hierbij de punt van de elektrode naar het stuk
brengen (2 - 3mm), wachten op de ontsteking van de boog overgebracht door de
impulsen HF en, met een ontstoken boog, het smeltbad vormen op het stuk en tewerk
gaan langs de koppeling.

Ingeval men moeilijkheden ondervindt bij de ontsteking van de boog ondanks het feit
dat de aanwezigheid van gas gegarandeerd is en dat de ontladingen HF zichtbaar zijn,
moet men niet lang aandringen op het onderwerpen van de elektrode aan de werking
van de HF, maar de oppervlakte-integriteit en de vorm van de punt ervan verifiéren,
door ze eventueel naar de slijpsteen te brengen.

Ontsteking LIFT (Model met |, max=250A)

De ontsteking van de elektris che boog geschiedt door de elektrode van tungsteen
te verwijderen van het te lassen stuk. Deze modaliteit van ontsteking geeft minder
elektrisch uitgestraalde storingen en beperkt tot een minimum de inclusies van
tungsteen en de slijtage van de elektrode.

Procedure:

De punt van de elektrode doen steunen op het stuk, met een lichte druk. De drukknop
toorts helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm opheffen met enkele ogenblikken
vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog bekomt. De lasmachine verdeelt
aanvankelijk een stroom |, .. , einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met
een ingestelde helling van daling.

6.1.2 TIG DC-lassen

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle gelegeerde koolstofstaalsoorten en
hooggeleerde koolstofstaalsoorten en zware metalen koper, nikkel, titanium en
bijhorende legeringen.

Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode
met 2% Torium (rood gekleurde strook) gebruikt of de elektrode met 2% Cerium (grijs
gekleurde strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG.
M, en ervoor zorgen dat de punt perfect concentrisch is teneinde afwijkingen van de
boog te voorkomen. Het is van belang het slijpen uit te voeren in de richting van de
lengte van de elektrode, Deze operatie moet regelmatig herhaald worden in functie
van het gebruik en de slijtage van de elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild,
geoxideerd of niet correct gebruikt wordt. 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.

Model met I, max=250A: 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 aan de gewenste waarde middels de knop; eventueel
aanpassen tijdens het lassen aan de nodige reéle thermische toevoer.

- Drukken op de drukknop toorts en hierbij het correct uitstromen van het gas van de
toorts verifiéren; indien nodig, de tijd van PREGAS (alleen model met |, max=250A)
en van POSTGAS ijken: deze tijden moeten geregeld worden in functie van de
bedrijffsomstandigheden, in het bijzonder de gasvertraging moet zodanig 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).

WerkwuzeTIG met sequentie 2T:

Tot op het einde toe de drukknop toorts indrukken (P.T.), 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 zo het
gradueel annuleren van de stroom (indien de functie EINDHELLING is ingeschakeld
alleen model met I, max=250A) of het onmiddellijk uitgaan van de boog met
daaropvolgend postgas mogelijk maken.

Werkwijze TIG met sequentie 4T (Model met I, max=180A):

- De eerste druk op de drukknop doet de boog ontsteken met de lasstroom. Deze
waarde wordt behouden ook wanneer men de drukknop loslaat. Wanneer men de
drukknop terug indrukt en loslaat, wordt de lascyclus beéindigd en start de periode
van POSTGAS.

Werkwijze TIG met sequentie 4T (Model met |, max=250A):

- De eerste druk op de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I - B het
loslaten van de drukknop stijgt de stroom tot aan de waarde van de lasstroom; deze
waarde wordt behouden ook wanneer men de drukknop loslaat. Wanneer men de
drukknop terug indrukt, vermindert de stroom volgens de functie EINDHELLING tot
| ... Deze laatste wordt behouden tot men de drukknop loslaat, waarbij de lascyclus
beelndlgd wordt en de periode van POSTGAS start. Indien men daarentegen tijdens
de functie EINDHELLING de drukknop loslaat, wordt de lascyclus onmiddellijk
beéindigd en start 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:

@ Elektrode (mm) Lasstroom (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Erdient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet
alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters
van het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering,
de diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet
men de elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale
verpakkingen of containers).

6.2.1 Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen
stuk bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de
meest correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de mogelijkheid bestaat
dat u de bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt bemoeilijkt.

- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de dikte van de
gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze
afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de
elektrode in de beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen.

- Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte van de
beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het kratertje, om deze te vullen,
vervolgens de elektrode snel uit het smeltbad trekken om de boog te onderbreken
(VOORBEELDEN VAN LASNADEN - FIG. N)

7. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1 Toorts
- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De grijper elektrodenhouder, gekalibreerde gasdiffuseur zorgvuldig combineren met
de diameter van de gekozen elektrode teneinde verhittingen, slechte verspreiding
van het gas en bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Voéor ieder gebruik de staat van slijtage en de juiste montage van de eindgedeelten
van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper elektrodenhouder, gasdiffuseur.

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

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.

- Controleren of de gele led niet brandt die de ingreep van de thermische beveiliging
signaleert.

- 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 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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Megjegyzés: A szoveg hatralévo részében a “hegeszt6” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezelbje kellé informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarol valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazando
eljarasokrol.

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvanyt is).

- A hegesztés aramkorével valé koézvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalodott részeinek poétlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrol,
csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

- Egy folyadékos hiitbegység jelenléte esetén a feltoltési miiveleteket kikapcsolt
és a taphalozatbol kicsatlakoztatott hegesztogéppel kell elvégezni.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkerillendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmi oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valé eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat szilkséges a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok expozicios hatarainak megbecsléséhez, azok 6sszetételének,
koncentraciojanak és maganak az expozici6 idétartamanak fiiggvényében.

- A palackot védeni kell a hoéforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).
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- Megfelel6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztépisztolynal, a
megmunkalas alatt allé6 darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelel6 védoékesztyiit,
védocipot, fejfedot és védéruhazatot visel valamint szigeteld jarélapokat vagy
szényegeket hasznal.

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelel6

szlir6kkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelel6 védémaszkokra
vagy fejpajzsokra vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tlizallé6 védéruhazatot (amiaz UNIEN 11611-nek megfelel)
és hegeszté keszty(it (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva
a bor felhamrétegének kitételét a hegesztoiv altal gerjesztett, ultraibolya és
infravorés sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztéiv kdzelében
tartozkodo, egyéb személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek kdvetkeztében 85
dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint
(LEPd) tapasztalhaté, akkor kotelezé6 a megfeleld, egyéni védéfelszerelések
hasznalata (1. Tabl.).

hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul

OO SIS

- A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl.
lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
Az ilyen késziilékeket visel6k szamara megfelelé 6vintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.
Ez a hegeszt6gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kévetelményeinek,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés,
amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

Pace-maker,

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses
tereknek valé kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két hegesztokabelt.

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkortél.

- Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszt6 aramkor koézott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezet6 kabelét a hegesztendé
munkadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra iilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor kozelében.

- Minimum tavolsag d= 20cm (O Abr.).

- A osztalya berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany koévetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari koérnyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak
valé megfelelése alakéépiiletekben és a haztartasi céli hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalozathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL elézetesen értékelnie, és mindig mas -
vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10. pontjaiban leirt, miiszaki védelmi
eszkozoket.

- TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelédobogén tartézkodik. . .

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOzOTTI FESZULTSEG:

amennyiben egy munkadarabon tébb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal
elektromosan Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiillonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségi
iiresjarasi 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: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjel6lt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.

A FENNMARADO KOCKAZATOK

- FELBORULAS: helyezze a hegesztégépet a tomegének megfelels teherbirasi,
vizszintes feliiletre; ellenkezé esetben (pl. lejtds, Osszefiilggéstelen
padlézatok, stb...) a felborulas veszélye fennall.

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: veszélyes a hegesztégép
hasznalata az el6irtaktol eltéré, barmilyen mas munkavégzéshez (pl. a halézati
vizvezetékek jégtelenitése).
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- AHEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig helyezze biztonsagba a palackot a
véletlenszerii leesésének megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel.

Tilos a hegesztégép felemelése akkor, ha elézéleg nem szerelték ki a
gazpalackot, a huzaladagolét és minden Osszekoté vagy ellaté kabelt/
csévezetéket (ha vannak).

Az egyetlen elfogadott felemelési médozat az, amely a jelen uUtmutaté
“BESZERELES” szakaszaban el6 van irva.

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS
2.1 BEVEZETES
1, max=180A-es modell

gyfazisu, ventillacios ivhegesztégép kocsival, folytonos arammal (DC) és valtakozo
arammal (AC) térténd TIG és MMA hegesztéshez. HF (magas frekvencias) generatorral
van felszerelve az érintés nélkuli TIG gyujtashoz. Rugalmas felhasznalas kildnféle
tipust anyagokkal, mint az acél, inox acél, vorésréz, titan, aluminium, magnézium,
stb

1, max=250A-es modell

égyfézisu, ventillacios ivhegesztégép kocsival, tirisztoros elektronikus ellenérzéssel,
folytonos arammal (DC) és valtakoz6 arammal (AC) torténd TIG és MMA hegesztéshez.
HF (magas frekvencias) generatorral van felszerelve az érintés nélkili TIG gyujtashoz.
Rugalmas felhasznalas kuldnféle tipusi anyagokkal, mint az acél, inox acél, vérosréz,
titan, aluminium, magnézium, stb.

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Hegesztbpisztoly (vizhiitéses az R.A. valtozatnal).

- Foldelt szoritoval kiegészitett, visszavezetd kabel.

- Kerék készlet.

- ARGON palack adapter.

- Nyomascsokkentd.

- Vizhitéses RA egység (csak az R.A. (vizh(téses) valtozatnal).

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

1, max=180A-es modell

- MMA hegeszt6 készlet.

- Automata sotétedési fejpajzs: fix vagy allithatd szlrével.

max=250A-es modell

- 1 potenciométeres kézi tavszabalyozo.

- 2 potenciométeres kézi tavszabalyozo.

- Pedalos tavszabalyozd.

- TIG PULSE tavszabalyozo.

- MMA hegeszt6 készlet.

- Automata sotétedési fejpajzs: fix vagy allithatd szlrével.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a

jellemz6k tablazataban van feltiintetve a kdvetkez6 jelentéssel:

A Abr.

1- Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozo fesziltség;
3~: haromfazisu valtozé fesziltség;

3-S: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerillhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtimegek kozvetlen kézelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- A hegesztdgép belsé szerkezetének jele. i

6- Az ivhegesztdgépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélkiilézhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- A hegesztés aramkorének teljesitményei:

- U,: maximalis Uresjarasi fesziltség.

- IJUZ: az aram és a megdfeleld fesziltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés soran, normalizalt.

- X: a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegeszt6gép megfelelé aramot
képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban kerll kifejezésre 10 perces id6kor
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kérnezetben) meghaladasra
kerlilnek hévédelmi beavatkozas kerll meghatarozasra (a hegesztégép stand-by
marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza a megengedett hatarig).
- AIV-AIV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
feszlltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozéd fesziltsége és frekvencigja
(megengedett hatar +10%).

- I 1 ¢ AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- 1 - Aténylegesen adagolt aram.

10- == : A késleltetett miikodésii olvadobiztositékok azon értéke, mely a
vezeték védelméhez iranyzando 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 hegeszt6gép pontos értékei és miszaki 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. AHEGESZTOGEP LEIRASA | . .
4.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
1, max=180A-es modell (B ABRA)
- Tapkabel 2P + (PE.).
2- Csatlakozé gazcs6 bekotéséhez (palack — hegesztégép nyomascsdkkentd).
3- Kapcsol6: 1. tartomany, 2. tartomany, kikapcsolt.
4- AC/DC atalakito.
- DC Folytonos aram: minden nehézfémhez (acélok, vorosréz, titan).
- AC Valtakoz6 aram: a kénnylfémekhez (aluminium, magnézium és 6tvozeteik).
5- Fokbeosztas.
6- Hegeszt6aram szabalyozasa.
7- Csatlakozé a TIG hegeszt6pisztoly gazcsévének bekdtéséhez.
8- Pozitiv gyorscsatlakozé (+/~) hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
9- Negativ gyorscsatlakozo (-/~) hegesztékabel csatlakoztatasahoz.

10- Konnektor a hegesztépisztoly nyomégomb kabel csatlakoztatasahoz.

11- Rendszerint kikapcsolt, sarga led, vilagité allapotban a termikus védelem
beavatkozasat jelzi: a hegesztégép belsejében tul magas hémérséklet alakult ki. A
hegesztégép bekapcsolva marad aram kibocsatasa nélkil egy normal hémérséklet
eléréséig. A helyreallitas automatikus.

12-A z06ld led azt jelzi, hogy a hegeszt6gép csatlakoztatva van a halézathoz és a
miikddésre készen all.

13- Utdégaz id6 szabalyozasa.

14- MMA; TIG/MMA lizemmad valasztokapcsolo:

TIG 2t

TIG 4t

Miikodési mod: 2 UTEMU TIG, 4 UTEMU TIG és MMA lizemmad.
15-3 ¢ TIG lizemmod valasztékapcsolo:

0
HF
l\l;t
Miikodési mod:
- TIG DC HF gyujtassal, meggyulladt ivnél automatikus kizarassal;
- HF kizart;
- TIG AC folytonos HF-vel.

1, max=250A-es modell (C ABRA)
{- Tapkabel 2P + (P.E.).
2- Csatlakozé gazcs6 bekotéséhez (palack — hegesztégép nyomascsokkentd).
3- Foékapcsolo O/OFF — I/ON.
4- AC/DC atalakito.
- DC Folytonos aram: minden nehézfémhez (acélok, vorosréz, titan).
- AC Valtakozé aram: a kénnyifémekhez (aluminium, magnézium és otvozeteik).
5- Pozitiv gyorscsatlakozé (+/~) hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
6- Negativ gyorscsatlakozé (-/~) hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
7- Konnektor tavszabalyozékhoz:

A hegesztégéphez alkalmazni lehet kulonféle tipusu tavszabalyozdkat a

hegesztégép hatuljan 1évé, 14 pdlusos konnektor segitségével. Mindegyik készulék

automatikus felismerése megtorténik és lehetévé valik a kdvetkezé paraméterek
szabalyozasa:

- Egy potenciométeres tavszabalyozo:

a potenciométer szabalyozégombjanak elforgatasaval a f6aram értéke a

minimumtél a maximumig valtoztathaté. A féaram szabalyozasa kizardlag a

tavszabalyozéval végezhet6 el.

Pedalos tavszabalyozo:

Az aram értékét a pedal pozicidja hatarozza meg. A TIG 2T lzemmoddban

ezenkivll a pedal benyomasa start parancsot is ad le a gép szdmara a

hegesztdpisztoly nyomégombja helyett.

Két potenciométeres tavszabalyozé:

Az els6 potenciométer a féaramot szabdlyozza. A masodik potenciométer

egy masik paramétert szabalyoz, amely az aktiv hegesztési lizemmodtol

fugg. E potenciométer elforgatdsaval megjelenik az a paraméter, amelyet

épp véltoztatnak (amely mar nem vezérelheté a panel szabalyozégombjaval).

A masodik potenciométer jelentése VEGSO LEFUTAS, ha TIG lizemmddban

van.

TIG-PULSE tavszabalyozo:

lehetévé teszi a pulzalt arammal torténd, TIG hegesztéseket, az alapvetd

paraméterek tavszabalyozasanak lehetéségével : ezek az alaparam eréssége,

impulzusaram  eréssége, aramimpulzus id6tartama, aramimpulzusok

periddusa.

Ez az eljaras lehetévé teszi a hébevitel jobb ellenbrzését, kdvetkezésképpen

hegeszteni lehet kis vastagsagu vagy meleg hatésara toérésre hajlamos

anyagokat ; ezenkiviul el6segiti a hegesztést eltér6 vastagsagu és olyan

egymastol kildnbdzé acélokbdl, mint inoxbdl és alacsony 6tvdzetekbdl allo

munkadarabokon.

8- Csatlakozé a TIG hegeszt6pisztoly gazcsdvének bekdtéséhez.

9- Konnektor a hegeszt6pisztoly nyomégomb kabel csatlakoztatasahoz.

10- Kimeneti fesziltség jelenlétét jelzd zold led.

11- Sarga led: rendszerint kikapcsolt, bekapcsolt alllapotban a hegesztégép leallasat
jelzi a kovetkez6 védelmek egyikének beavatkozasa miatt:

- Termikus védelem : a hegesztégép belsejében tul magas hémérséklet alakult
ki. A hegesztégép bekapcsolva marad aram kibocsatasa nélkil egy normal
hémérséklet eléréséig. A helyreallitas automatikus.

- Rovidzarlat elleni védelem : egy 1,5 masodpercnél hosszabb id&tartamu
rovidzarlat (az elektroda leragadasa) kdvetkezett be és a hegesztégép leallt.

A helyreallitds automatikus.

Akijelz6n megjelend kodolas a kdvetkezd:

“°C” az egyik biztonsagi termosztat beavatkozasa a hegesztégép tulmelegedése

miatt.

12- Alfanumerikus kijelzd.
13- MMA; TIG/MMA lizemmaéd valasztokapcsolo:

TIG 2t

TIG 4t
Miikodési méd: 2 UTEMU TIG, 4 UTEMU TIG és MMA {izemmad.

14- 0(: TIG lizemmod valasztékapcsolo6:
o ?
LIFT%

Mikodési méd:

TIG DC: HF gyujtas meggyulladt ivnél automatikus kizarassal.
HF S TIG AC folytonos HF-vel

TIG AC nem lehetséges. A kijelz6n megjelenik az “Err HF”.
15- A KODOLO

)

A hegesztési paramétereket kivalaszté és bedllitd nyomégomb és Kdédolo,
amelyeket a 16, 17, 18, 19, 20, 21 ledek egyikének kigyulladasa jelez.
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16- I ELOGAZ

A TIG lzemmédban az ELOGAZ idejét mutatia masodpercekben. Kénnyiti a

hegesztés beindulasat. .k
17- KEZDOARAM

A 4 utem( TIG tzemmddban azt az Is kezdéaramot mutatja, amely megmarad
arra az egész id6re, amig a hegesztépisztoly gombja be van nyomva (szabalyozas

Amperben). .
18- 12 FOARAM

Is

A TIG AC/DC, MMA (izemmodban a kimeneti |
Amperben van mérve.

, aramot mutatja. A paraméter

VEGSO LEFUTAS

ATIGAC/DC Gizemmodban lehet6vé tesziahegesztéaram VEGSO LEFUTASANAK
szabalyozasat a hegesztépisztoly gombjanak elengedésekor; ez a bedllitas
lehetévé teszi a végkrater kialakuldsanak elkeriilését a hegesztés végén és
engedélyezi a hozaganyaggal valo kitoltést az aram lefutasi fazisa folyaman.

0 UTOGAZ

ATIG lizemmodban az UTOGAZ id6t jelenti masodpercekben és védi az elektrodat
és az Omledékfilird6t az oxidaciotol.
21- 12 BALANCE

-.?‘B:E-
1

ATIGAC izemmodban abemutatott paraméter azt az aranyt mutatja (szazalékban),
amely a NE- rél (negativ elektréda) kimen6 aram pozitiv polaritdsanak ideje és a
valtakozo aram teljes periédusa koz6tt fennall. Minél magasabb a NE- érték, annal
nagyobb a behatolas (szabalyozas %-ban) (5.TABLA).

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 (D. ABRA)
Csomagolja ki a hegeszt6t, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kilénallé részeket.

5.1.1 A csipesz és a visszakotd kabel 6sszeszerelése (E. ABRA)

5.1.2 Hegesztokabel-elektrodafogé csipesz Osszeallitaisa (F ABRA) (MMA
felhasznalas)

5.1.3 Hegesztégép felemelés moédozata
1, max=180A-es modell
Nincsenek eldirt felemelési médszerek.

max=250A-es modell
/& gép felemelését a G Abran megjeldlt modozatok alapjan kell végrehajtani. Ez
érvényes Ugy az els6 beszerelésnél, mint a gép teljes élettartama soran.

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); egyidejiileg gy6z6djon meg arrél is, hogy nem keriilnek beszivasra
vezet&porszemek, korroziv gézok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad tertiletet 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

- Barminem villamos 6sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltiintetett értékek megfeleinek a felallitas helyén érvényes haldzati
fesziltség és frekvencia értékeivel.

A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott haldzati
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 el6irt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halozati tapegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszolagos ellendllasa nem haladja meg a Zmax =
0.250hm.

A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kévetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgaltatd taphalézathoz kétik be, a beszerelé vagy a felhasznalo
felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégép csatlakoztathat6-e
(szlkség esetén konzultaljon a disztribucios halézat kezel&jével).

védelem biztositdsahoz az alabbi

tipusu

5.3.1 Villasdugo és csatlakozo

Kosse 6ssze a halozati aramforras kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozoéval
(2P + P.E) (230V); (3P + P.E) (400V), és biztositson egy olyan halézati csatlakozét,
amely rendelkezik olvaddbiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra
szolgald foldelévéget a (sarga-zold szinli) foldelévezetékre kell rakapcsolni. A tablazat
(1. TAB.) feltiinteti a késleltetett olvadodbiztositékokra vonatkozé amperértékeket,
melyeket a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb névleges aram illetve a névleges
tapfeszlltség alapjan valasztottak ki.

FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarté altal
megvalésitott (. osztalyt) 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 vonatkozo javasolt értékeket (mm?
-ben) a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényeben.

5.4.1 TIG hegesztés

A hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- lllessze be az daramvezetd kabelt a megfeleld gyorscsatlakozéba (-/~).
Csatlakoztassa a harom poélusos konnektort (hegesztépisztoly gomb) a megfeleld
aljzatba. Késse be a hegesztépisztoly gazcsovét az adott csatlakozdba.

A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendd munkadarabhoz vagy ahhoz a fém munkaasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a lehetd legkdzelebb az elkészitendd
illesztéshez.

Ezt a kabelt a (+/~) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze
kozéjlk a kiegészitoként nyujtott szlikité elemet.

- Agazbevezetd csovet 6ssze kell kapcsolni a csokkentével és megszoritani a készlet
csébilincsét.

- A tartdly szelepének megnyitdsa el6tt meg kell lazitani a nyomascsokkentd
szabalyozasanak panatjat.

- Nyissa ki a palackot és szabalyozza be a gazmennyiséget (I/min) a felhasznalas
becsilt adatai alapjan, Id. tablazat (3. TABL.); a gazkibocsatas mennyiségének
esetleges Ujraszabalyozésa a hegesztés alatt is lehetséges a nyomascsokkentd
szelep forgatasaval. Ellenérizze a csévek és csatlakozasok szoritasait.
FIGYELEM! A munka végeztével 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 fémfellilethez kell bekétni, 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 fémtartalmud cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allo
darab részei, a hegesztéaram kijové kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis
egyrészt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité 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 varé anyag kozott. A Wolfram elektrodot egy faklya tartja, amely
a hegesztéaramot viszi neki, illetve védi magat az elektrodot és a hegesztéfiirdét
az atmoszféra hatasara bekovetkezd oxidaciotol egy iners gaz kibocsatasa altal
(altalaban Argon: Ar 99.5%) amely a keramia porlasztéfejbél aramlik ki (H. ABRA).

A tokéletes hegesztés érdekében a megfeleld atmér6jli elektrodot a megfelelé
arammal kell hasznalni, Id. a tablazatot (4. TABL.).

Az elektréd normalis méretl kinyldlasa a keramia porlasztéfejbdl kb. 2-3mm, de
sarokhegesztés esetén elérheti a 8 mm-t is.

A hegesztés az illesztés szegélyeinek Osszeolvadasaval valosul meg. Vékony
anyagok esetén (kb. 1 mm vastagsagig) megfeleld el6készités utan nem sziikséges
hegeszt6palca alkalmazasa. (I. ABRA).

Vastagabb anyagok esetén sziikséges az alapanyaggal azonos anyagu hegesztépalca
felhasznalasa megfeleld atmérével valamint a szegélyek megfeleld elékészitésével.
(L. ABRA). A tokéletes hegesztés érdekében érdemes csak alaposan megtisztitott,
oxidacid-, olaj-, zsir- és oldédszermentes anyagokat, stb. hegeszteni.
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6.1.1 HF és LIFT ivgyujtas

HF ivgyujtas

Az elektromos iv begyujtasa anélkiil valésul meg, hogy a wolfram elektréd hozzaérne
a hegesztend6 darabhoz, egy magas frekvenciaju berendezés altal fejlesztett szikra
segitségével.

Az ilyen ivgyujtasi mod esetén a wolfram nem keriil bele a hegesztéfiirdébe, s az
elektrod sem hasznaldédik el, ugyanakkor kénnyl inditast tesz lehetévé minden
hegesztési pozicidban.

Eljaras:

Nyomja meg a faklya nyomégombjat, igy hogy kdzben kdzeliti a darabot az elektréd
hegyéhez (2 - 3mm), varja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyujtasat, majd a
begyuijtott ivvel alakitson ki a hegesztendé darabon egy hegesztékeveréket, s ezzel
lasson hozza a hegesztéshez az illesztés mentén.

Ha az iv begyujtasanal gondok merilnek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott
a gaz jelenlétérdl és jol lathatok a HF kibocsatasok is, ne eréltesse hosszabb ideig,
hogy az elektréd a HF hatasa ala kertljon, hanem gy6z6djon meg a felllet épségérdl
valamint a hegy minéségérdl, s azt szilkség esetén hegyezze ki.

LIFT ivgyuijtas (I, max=250A-es modell)

Az elektrédiv begyUJtasara a wolfram elektrodnak a hegesztendd anyagtél 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 elektrod hegyét a hegesztend§ darabra, enyhe nyomassal. Nyomja
le teljesen a faklya nyomogombjat és emelje meg néhany masodperc késéssel az
elektrodot 2-3mm-re, begyuijtva ezéltal az ivet. A hegeszté kezdetben I ... aramot
bocsat ki, majd néhany masodperc malva kerll csak sor a bedllitott hegesztoaram
kibocsatasara. A ciklus végén az aram megsziinik 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 sdv) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektréda (sziirke szinl sav)
hasznalatos. .
Tengelyiranyban csiszolokoronggal ki kell hegyezni a volframelektrodat az M ABRA
szerint, Ugyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkerllése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektréda hosszanak
iranyaban. Ezt a miveletet periddikusan el kell végezni az elektréda alkalmazéasanak
és elhasznalédasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezddott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak. A TIG DC lizemmoédban 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 szigeteld oxidréteget képeznek.
A hegesztéaram polaritdsanak felcserélésével meg lehet “repeszteni” az oxid felsé
rétegét az Ugynevezett “ionos szemcseszoras” mechanizmus alkalmazasa Gtjan. A
fesziltség a volframelektrédon felvaltva pozitiv (EP) és negativ (EN). Az EP ideje alatt
az oxidréteg a fellletrdl eltavolitasra kerul (“tisztitas” vagy “lemaratas”), lehetévé téve
a furdé kialakulasat. Az EN ideje alatt végbemegy a darabhoz a maximalis hébevitel,
lehetévé téve a hegesztést.

I, max=250A-es modell: Az AC lizemmoddban a balansz paraméter valtoztatasanak
Iehetosege megengedi az EP aram idejének minimalisra csokkentését, amely
gyorsabb hegesztést biztosit.

Nagyobb balansz értékek gyorsabb hegesztést, mélyebb behatolast, koncentraltabb
ivet, keskenyebb hegesztési flirdét és az elektréda korlatolt felmelegedését teszik
lehetévé. Kisebb értékek a darab nagyobb tisztitdsat eredményezik. Tulsagosan
alacsony balansz érték alkalmazasa az iv és a rozsdatlanitott rész kiszélesedését, az
elektroda tulmelegedését és ennek kévetkeztében a hegyén egy gémb kialakulasat, a
kénnyl gyuijtas és az iv irdnyithatdsaganak romlasat okozza. Tul magas balansz érték
alkalmazasa “piszkos” hegesztési fiird6t és sétét olvadékot eredményez.

A tablazat (5. TABL.) az AC hegesztésnél a paraméterek valtozasanak hatasait
foglalja 6ssze.

ATIG AC lGzemmddban 2 utem( (2T) és 4 ltem( (4T) miikodés lehetséges.
Ezenkivil érvényesek a hegesztési eljarasra vonatkozo utasitasok.

A tablazatban (4. TABL.) az aluminiumra hegesztésre vonatkozé tajékoztaté adatok
vannak feltlintetve; a legalkalmasabb elektréda tipus a tiszta volframelektréda (zold
szin( sav).

6.1.4 Eljaras
- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a szabalyozégomb segitségével;
esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a szlikséges, valos hébevitelhez.

- Nyomja be a hegesztépisztoly gombjat, mikézben ellenbrizze a gaz helyes
kiaramlasat a hegesztSpisztolybol; sziikség esetén kalibralja az ELOGAZ (csak az
|, max=250A-es modell esetén) és az UTOGAZ idét: ezeket az idéket az operativ
feltételek fliggvényében kell bedllitani, kilondsképpen a gaz késés legyen olyan,
amely lehet6vé teszi a hegesztés végén az elektroda és a fiirdé lehllését anélkiil,
hogy azok a levegével érintkeznének (oxidaciok és szennyezddések).

2T szekvencias TIG lizemmod:

- Nyomja be teljesen a hegesztépisztoly gombjat (P.T.), gyujtsa meg az ivet és tartsa
meg 2-3 mm tavolsagra a munkadarabtol.

- A hegesztés megszakitasahoz engedje el a hegesztépisztoly gombjat, lehetévé
téve az aram fokozatos lenullazasat (ha be van kapcsolva a VEGSO LEFUTAS
funkcio csak az I, max=250A-es modell esetén) vagy az iv azonnali megsziinését a
rakévetkezd utogazzal

4T szekvencias TIG lizemméd (I, max=180A-es modell):

- Anyomoégomb elsd benyomasara a hegesztéarammal megtorténik az ivgyuijtas. Ezt
az értéket megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. Amikor ismét megnyomjak
és elengedik a gombot, a hegesztési ciklus azonnal befejezédik és elkezdddik az
UTOGAZ periédus.

4T szekvencias TIG lizemmad (I, max=250A-es modell):

- A nyomégomb elsé benyomasara | arammal megtorténik az ivgyujtas. A
nyomégomb elengedésére az aram e megy a hegesztéaram értékéig; ezt az
értéket megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. Amikor ismét megnyomjak
a gombot, az aram lecsokken a VEGSO LEFUTAS funkcié szerint az [—
aramra. Ezutobbit megtartia a nyomogomb elengedéséig, amellyel a hegeszfe3|
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.

6.2 MMA HEGESZTES

- Rendkivll fontos, hogy a felhasznalé tartsa magat a gyarto altal javasolt el6irasokhoz
az elektrédok vonatkozasaban a helyes polusok illetve az optimalis hegesztéaram
kivalasztasa soran (altaldban ezek az el6irasok az elektrédok csomagolasan
olvashatok).

- Ahegesztéaram a felhasznalt elektrod atmérdjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint kerll szabalyozasra; csak bemutato jelleggel jegyezziik meg,

hogy a kiildnb&zd atmérénagysaghoz a kdvetkezd aramok tartoznak:

@ Elektréd (mm) Hegesztéaram (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemzdk vizszintes hegesztés esetén, mig fiiggéleges illetve fejmagassag
feletti hegesztésre alacsonyabb dramokat kell hasznaini.

- Ahegesztett darab miszaki jellemzgit nemcsak a valasztott aram eréssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag,
a végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrédok atmérdje és minésége (a
helyes meg6rzés érdekében tartsa az elektrddokat szaraz helyen a megfeleld
csomagolasban és dobozban).

6.2.1 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava dorzsolie az elektréd hegyét a
hegesztendo anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gyujtana; ez az
iv begyuijtasanak legmegfelelbb maodja.

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 hegesztendé fellilettél akkora tavolsagra,
amekkora a felhaszndlt elektrod atmérdje és ezt a tavolsagot a lehetd
legpontosabban tartsa be a hegesztés végzése alatt; ne feledje, hogy az elektréd
haladasi iranyban valé megdontése kb. 20-30 fokos kell, hogy legyen.

A hegeszt6huzal végén vigye vissza az elektrod végét a haladas iranyaval
ellentétesen, a mélyedés felett a feltdltés érdekében, majd emelje ki hirtelen
az elektrodot az olvadékbol, s igy kialszik a faklya A (HEGESZTOHUZAL
TULAJDONSAGAI - N. ABRA)

7. KARBANTARTAS

A 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 idezné el6 megakadalyozvan annak mikodését

- Meghatarozott id6kzonként ellendrizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Gondosan parositsa 0ssze az elektrodafogd csipeszt a gazfuvokaval, amelyet a
kivalasztott elektroda atmérdéjével kalibralt a tilmelegedések, rossz gazaramlas és
a rossz mikddés elkeriilése végett.

- Minden hasznalat el6tt ellenérizze a hegesztdpisztoly terminal részeinek
elhasznalédasi allapotat és az Osszeszerelés helyességét: fuvoka, elektroda,
elektrédaszorité fogo, 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 ELLENORIZNI 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 valo

kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként és minden esetben a hasznalattél és a kdrnyezet porossagatal fliggd
gyakorisaggal vizsgalja at a hegeszt6gép belsejét és tavolitsa el az elektronikus
kartyakra rarakodott port egy nagyon puha kefével vagy megfelelé olddszerekkel.

- Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett mlveletek befejezésekor a régzit6csavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miveletek
végrehajtasat.

- A karbantartds vagy a javitas elvégzése utan dllitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban |évé 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.

Haszndlja fel az 6sszes eredeti alatétgyrit 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 fékapcsold “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelel6 lampa,
ellenkez6 esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozd, olvaddbiztositékok stb.).

- Ne legyen kigyulladva a termikus biztonsag beavatkozasat jelzé, sarga led.

- Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihGlését, ellenérizni kell a szell6z6-berendezés mikodéképesseéget.

- Ellendrizni kell a hegesztési aramkoér kapcsolasainak pontossagat, kiléndsen azt,
hogy a foldelési kabel fogoja valéban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat kézé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséginek (Argon 99.5) és
mennyiségiinek kell lennie.
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APARATE PENTRU SUDURA TIG S| MMA PREVAZUTE PENTRU UZ INDUSTRIAL
S| 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.

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiunile de umplere trebuie sa
fie efectuate cu aparatul oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

- 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).

POCLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN

379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN
11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea
epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare
de 85 db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie
individualé (Tab. 1).

L OOROH®

- 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 purtitoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a

campuri

aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunerea la campurile electromagnetice:

- 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.

- 8a 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).

- 8a 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 RISCURI REZIDUALE

- RASTURNARE: asezati aparatul de sudurid pe o suprafati orizontald cu
capacitate corespunzatoare masei; in caz contrar (ex. podele inclinate,
denivelate etc...) exista pericolul de rasturnare.

- FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura
pentru orice lucrare diferita de cea prevazuta (ex. dezghetarea tevilor retelei
hidrice).

- DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia cu
mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura daca nu s-au demontat dinainte
butelia de gaz, alimentatorul de sarma si toate cablurile/tevile de interconexiuni
sau de alimentare (daca sunt prezente).

Singura modalitate admisa de ridicare este cea prevazuta in sectiunea
“INSTALARE” din acest manual.

- Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.
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2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Model con I, max=180A

Aparat de sudura cu arc pe roti, monofazat, ventilat, pentru sudura TIG si MMA
cu curent continuu (DC) si alternativ (AC). Dotat cu generator HF (inalta frecventa
) pentru amorsarea in TIG fara contact. Flexibilitate in folosirea cu diferite tipuri de
materiale, precum otel, otel inoxidabil, cupru, titan, aluminiu, magneziu etc.

Model cu I, max=250A

Aparat de udura cu arc pe roti, monofazat, ventilat, cu control electronic cu tiristoare,
pentru sudura TIG si MMA cu curent continuu (DC) si alternativ (AC). Dotat cu
generator HF (inalta frecventa ) pentru amorsarea in TIG fara contact. Flexibilitate
in folosirea cu diferite tipuri de materiale, precum otel, otel inoxidabil, cupru, titan,
aluminiu, magneziu etc.

2.2 ACCESORII DE SERIE
Pistolet (racit cu apa in versiunea R.A.).
- Cablu de intoarcere prevazut cu cleste de masa.
- Kit roti.
- Adaptor butelie ARGON.
- Reductor de presiune.
- Grup de racire a apei RA (numai pentru versiunile R.A.).

2.3 ACCESSORII LA CERERE

Model cu I, max=180A

- kit sudura MMA.

- Masca heliomata: cu filtru fix sau reglabil.

Model cu I, max=250A

- Comanda la distantd manuala 1 potentiometru.
- Comanda la distanta manuala 2 potentiometre.
- Comanda la distanta cu pedala.
- Comanda la distanta TIG PULSE.
- Kit sudura MMA.
- Masca heliomata: cu filtru fix sau reglabil.

3. DATE TEHNICE
3.1 PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentjonate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatji:
Fig. A

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazica;
3~: tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norm& EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

7- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U : tensiune maxima in gol.

: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi transmise
(fe aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- A/V - AlV: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzétoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(Ilmltele admise +10%):

- I | max : 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:  ase vedea tabelul 1 (TAB. 1).

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLAJ $I CONECTARE

Model cu |, max=180A (FIG. B)

1- Cablu de alimentare 2P + (P.E.).

2- Racord pentru conectarea tevii de gaz (reductor presiune butelie — aparat de
sudura).

3- Comutator gamma 1, gamma 2, oprit.

4- Deviator AC/DC.
- DC Curent continuu: pentru toate materialele grele (oteluri, cupru, titan).
- AC Curent alternativ: pentru materialele ugoare (aluminiu, magneziu si aliajele
acestora).

5- Scala gradata.

6- Reglare curent de sudura.

7- Racord pentru conectarea tevii de gaz a pistoletului TIG.

8- Priza rapida pozitiva (+/~) pentru a conecta cablul de sudura.

9- Priza rapida negativa (-/~) pentru a conecta cablul de sudura.

10- Conector pentru conectare cablu buton pistolet.

11-Led galben in mod normal stins; cand este aprins arata interventia protectiei
termice: in interiorul aparatului de sudura s-a atins o temperatura excesiva.
Aparatul de sudurd raméane aprins fara a debita curent, pana la atingerea unei
temperaturi normale. Restabilirea se face automat.

12-Ledul verde arata ca aparatul de sudura este conectat la refea si ca este gata de
functionare.

13- Reglarea timpului post-gaz.

14- yumA Selector modul TIG/IMMA:
Tmﬂ;iii’
TIG 4t

Modul de functionare: TIG 2 TIMPI, TIG 4 TIMPI si modul MMA.
15-3 ¢ Selector modul TIG:

0
HE
A

Modul de functionare:

- TIG DC cu amorsare HF cu excludere automata la arc aprins;
- HF exclusa;

- TIG AC cu HF continua.

Model cu |, max=250A (FIG. C)

1- Cablu de alimentare 2P + (P.E.).

2- Racord pentru conectarea tevii de gaz (reductor presiune butelie - aparat de
sudura).

3- Intrerupator general O/OFF — I/ON.

4- Deviator AC/DC.

- DC Curent continuu: pentru toate materialele grele (oteluri, cupru, titan).

- AC Curent alternativ: pentru materialele usoare (aluminiu, magneziu si aliajele

acestora).

5- Priza rapida pozitiva (+/~) pentru a conecta cablul de sudura.
6- Priza rapida negativa (-/~) pentru a conecta cablul de sudura.
7- Conector pentru comenzi la distanta:

La aparatul de sudura se pot aplica, prin intermediul conectorului special cu 14 poli

aflat in partea din spate, diferite tipuri de comenzi la distanta. Fiecare dispozitiv

este recunoscut automat si permite reglarea urmatorilor parametri:

- Comanda la distanta cu un potentiometru:

prin rotirea butonului potentiometrului, se modifica curentul principal de la minim

la maxim. Reglarea curentului principal poate fi efectuatd numai cu comanda la

distanta.

Comanda la distanta cu pedala:

valoarea curentului este determinata de pozitia pedalei. De asemenea, in modul

TIG 2T, apasarea pedalei actioneaza ca o comanda de start pentru aparat in

locul butonului pistoletului.

Comanda la distanta cu doua potentiometre:

primul potentiometru regleaza curentul principal. Al doilea potentiometru

regleaza un alt parametru care depinde de modul de sudura activ. Prin rotirea

acestui potentiometru este afisat parametrul care se modifica (care nu mai poate

fi controlat cu butonul panoului). Semnificatia celui de-al doilea potentiometru

este: RAMPA FINALA daca este in modul TIG.

Comanda la distanta TIG-PULSE:

permite efectuarea sudurilor TIG cu curent pulsat, cu posibilitatea reglarii

parametrilor principali la distanta: Intensitatea

curentului de baza, intensitatea curentului de impuls, durata impulsului de

curent, perioada impulsurilor de curent. Acest procedeu permite efectuarea unui

control mai bun al aportului termic, prin urmare se pot suda materiale cu grosimi

mici sau cu tendinta de fisurare la cald; de asemenea, favorizeaza sudura unor

piese cu grosimi diferite si a unor oteluri neasemanatoare, de tipul inox sau slab

aliate.

8- Racord pentru conectarea tevii de gaz a pistoletului TIG.

9- Conector pentru conectare cablu buton pistolet.

10-Led verde de prezenta a tensiunii la iesire.

11- Led galben: in mod normal stins, cand este aprins indica blocarea aparatului de
sudura prin interventia uneia dintre urmatoarele protectii:

- Protectia termica: in interiorul aparatului de sudura s-a atins o temperatura
excesiva. Aparatul de sudurd ramane aprins fara a debita curent, pana la
atingerea unei temperaturi normale. Restabilirea se face automat.

- Protectie la scurt-circuit: s-a produs un scurt circuit cu o duratéa mai mare de 1,5
sec (lipirea electrodului), iar aparatul de sudura este blocat.

Restabilirea se face automat.

Codificarea de pe display este urmatoarea:

“°C” interventia unuia dintre termostatele de siguranta din cauza supra-incalzirii

aparatului de sudura.

12- Display alfanumeric.

13- MMA Selector modul TIG/IMMA:
Tmﬂ;iii’
TIG 4t

Modul de functionare: TIG 2 TIMPI, TIG 4 TIMPI si modul MMA.

0(: Selector modul TIG:
HF_;;_:iii'
LIFT%

Modul de functionare:

TIG DC: amorsare HF cu excludere automata la arc aprins.
HF S TIG AC cu HF continua.

L":Tlé TIG DC: amorsare LIFT,
TIG AC nu este posibil. Pe display se afiseaza “Err HF”.

15-ﬂ ENCODER
0

Buton si Encoder de selectare si setare a parametrilor de sudura, semnalati prin
aprinderea unuia din Ledurile 16, 17, 18, 19, 20, 21.
16- 12 PRE-GAZ

-.?JB:}E-
]

in modul TIG reprezinta timpul de PRE-GAZ in secunde. imbunatiteste pornirea
sudurii.
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17- 12 CURENT INITIAL

Tn modul TIG 4 timpi reprezinta curentul initial Is mentinut pentru tot timpul in care
este apasat butonul pistoletului (reglare in amperi).
18- 12 CURENTUL PRINCIPAL

-.(I)fAlE-
Is 1

h'

n modul TIG AC/DC, MMA reprezinta curentul |5 la iesire. Parametrul este masurat
n amperi. .
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 $i permite umplerea cu material de aport in timpul
fazei de scadere a curentului.

20- 12 POST-GAZ

-'? BAL
1
1

te

tz'

n modul TIG reprezinta timpul de POST-GAZ in secunde si protejeazé electrodul
si baia de sudura impotriva oxidarii.

21- I BALANCE

-.?‘B:E-
1

In modul TIG AC, parametrul reprezentat indica raportul (in procent) dintre timpul
in care polaritatea curentului este pozitiv la iesire din EN- (electrod negativ) si
perioada totala a curentului alternativ. Cu cat este mai mare valoarea EN-, cu atat
mai mare este penetrarea (reglare in %) (TAB. 5).

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 (FIG. D)
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 Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod (FIG. F) (folosire MMA)

5.1.3 Modalitétile de ridicare a aparatului de sudura
Model cu I, max=180A
Nu este prevazut cu sisteme de ridicare.

Model cu I, max=250A

Ridicarea aparatulw trebuie efectuata potrivit modalitatilor indicate in Fig. G. Acest
lucru este valabil atat pentru prima instalare, cat si pentru intreaga durata de viata a
aparatului.

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 oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a
aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:

- Tipul A ( ) pentru masini monofaza;

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker) se recomanda
conectarea aparatului de sudura la o retea de alimentare care are o impedanta la
borne inferioara valorii Zmax = 0.250hm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.3.1 Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P.E) (230V); (3P +
P.E) (400V) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu
sigurante sau intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie
sa fie legata la firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul
(TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza
tensiunii nominale de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantad 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 teava 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 imbinarea ce se executa.

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 tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul din dotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune Tnainte de a deschide ventilul
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) in functie de datele orientative
de folosire, dupa cum este indicat in tabel (TAB. 4); eventualele reglari de flux
ale gazului pot fi efectuate in timpul sudurii prin actionarea piulitei reductorului de
presiune. Verificati etanseitatea tuburilor si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei cu gaz la terminarea lucrului.

5.4.2 Sudarea MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului;

electrozii care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza 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. H).

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. I).

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. L). Pentru o mai buna reusita a sudurii este necesar ca piesele de
sudat sa fie foarte bine curatate, fara urme de oxizi, uleiuri, grasimi, solventi, etc.

6.1.1 Aprindere HF si LIFT

Aprindere HF

Aprinderea arcului electric are loc fara un contact intre electrodul de Tungsten si piesa
de sudat, ci printr-o scanteie generata de un dispozitiv de nalta frecventa.

Aceasta modalitate de aprindere nu implica nici angajarea electrodului de Tungsten
in baia de sudura, nici uzura electrodului si permite o pornire usoara in toate pozitiile
de sudura.

Procedeu:

Apasati pe butonul pistoletului de sudura, apropiind varful electrodului de piesa de
sudat (2-3 mm); asteptati aprinderea arcului prin impulsurile HF, si, cu arcul aprins,
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formati baia de sudare pe piesa, continuand apoi pe lungimea jonctiunii.

In cazul in care apar dificultati la aprinderea arcului, chiar daca se constata prezenta
gazului si sunt vizibile descarcarile HF, nu insistati prea mult sa supuneti electrodul
la actiunea impulsurilor HF, ci verificati integritatea de la suprafata si conformatia
varfului, eventual reascutindu-I la polizor.

Aprindere LIFT (Model cu |, max=250A)

Aprinderea arcului electric are loc prin indepartarea electrodului de Tungsten de piesa
de sudat. Aceasta modalitate de aprindere provoaca mai putine dereglari electro-
iradiante si reduce la minimum angajarea electrodului de Tungsten, si deci uzura
acestuia.

Procedeu:

Situati varful electrodului pe piesa, apasand usor. Apasati complet butonul pistoletului
de sudura si ridicati electrodul la 2-3 mm cu cateva secunde de intarziere, obtinand
astfel aprinderea arcului. Aparatul de sudura degaja initial un curent | ; dupa cateva
secunde se va transmite curentul de sudura setat. La terminarea cilului de sudura,
curentul se stinge prin setarea rampei de reducere a curentului.

6.1.2 Sudura TIG CC

Sudura TIG CC este prevazuta pentru toate tipurile de otel carbon slab aliate si inalt
aliate si pentru metalele grele, cupru, nichel, titan si aliajele acestora.

Pentru sudura in TIG CC cu electrodul la polul (-) se foloseste de obicei electrodul
cu 2% Toriu (banda colorata rosie) sau electrodul cu 2% Ceriu (banda colorata gri).
Este necesar sa se ascuta axial varful electrodului de Tungsten la polizor, asa cum
este prezentat in FIG. M, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita
devieri ale arcului in timpul sudurii. Este necesara efectuarea ascutjrii electrodului in
sensul lungimii acestuia. Aceasta operatie se va repeta periodic in functie de folosirea
si uzura electrodului, sau cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental,
sau folosit in mod incorect. In modul TIG CC este posibila functionarea cu 2 timpi (2T)
si cu 4 timpi (4T).

6.1.3 Sudura TIG CA

Acest tip de sudura permite sudura pe metale precum aluminiu si magneziu care
formeaza pe suprafetele lor un strat de oxid protector si izolant. Inversand polaritatea
curentului de sudura este p03|blla Jruperea” stratului superficial de oxid printr-un
mecanism denumit ,sablare ionicad”, Tensiunea este alternativ pozitiva (EP) si negativa
(EN) pe electrodul de Tungsten. in timpul timpului EP oxidul _este inlaturat de pe
suprafata (,curatare” sau ,decapare” ) permitand formarea baii. in timpul timpului EN
se nregistreaza un aport termic maxim asupra piesei, ceea ce permlte sudura.

Model cu I, max=250A: Posibilitatea varierii parametrului balance in CA permite
reducerea tlmpulw 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 curatare mai buna a piesei. Folosirea unei
valori prea scazute de balance provoaca o largire a arcului si a partii dezoxidate, o
supraincalzire a electrodului cu consecinta formarii unei sfere pe varf si deteriorarea
usurin;ei de aprindere si directionarii arcului. Folosirea unei valori excesive de balance
provoaca o baie de sudura ,murdara” cu incluziuni intunecate.

Tabelul (TAB. 5) rezuma efectele de variatie a parametrilor in sudura CA.

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 Procedeu
- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul manetei;
eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Apasati butonul pistoletului, verificand efluxul corect de gaz de la pistolet; reglati,
daca trebuie, timpul de PRE-GAZ (numai modelul cu |, max=250A) si de POST-
GAZ: acesti timpi trebuie sa fie reglati in functie de condltule operative, indeosebi
intarzierea gazului trebuie sa fie de asa naturd incat sa permita, la sfarsitul
sudurii, racirea electrodului si a baii fara a intra in contact cu atmosfera (oxidari si
contaminari).

Mod TIG cu secventa 2T:

- Apasand pana la capat butonul pistoletului (P.T.), amorsati arcul si pastrati o distanta
de 2-3 mm fata de piesa.

- Pentru a fintrerupe sudura, eliberati butonul pistoletului, determinand anularea
treptatd a curentului (daca este cuplata functia RAMPA FINALA numai modelul cu I,
max=250A) sau stingerea imediata a arcului cu post-gazul urmator.

Mod TIG cu secventa 4T (Model cu |, max=180A):

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu curentul de sudura. Aceasts
valoare este mentinuta si cu butonul eliberat. Cand se apasa din nou si se elibereaza
butonul se termina ciclul de sudura, incepand perioada de POST GAZ.

Mod TIG cu secventa 4T (Model cu |, max=250A):

La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent I - LA eliberarea
butonului, curentul creste pana la valoarea curentului de sudura; aceasta valoare se
mentine si dupa eliberarea butonului. Cand se apasa din nou butonul, curentul scade
potrivit functiei RAMPA FINALA pana la | Acesta din urma se mentine pana la
eliberarea butonului, ce termina ciclul de su&'ura ncepand perioada de POST GAZ.
in schimb, daca in timpul functiei RAMPA FINALA se elibereaza butonul, ciclul de
sudura se termina imediat si incepe perioada de POST-GAZ.

6.2 SUDAREA MMA

- Este necesara respectarea indicatjilor producatorului de pe ambalajul electrozilor
utilizati indicand polaritatea corecta a electrozilor precum si curentul optim de
sudare (de obicei aceste indicatii sunt prezente pe ambalajul electrozilor).

- Curentul de sudare se regleaza in functie de diametrul electrodului utilizat si de
tipul de sudura care se doreste sa se efectueze; in scop informativ, curentul utilizat
pentru diferitele tipuri de diametru de electrozi este:

adaptati-I,

@ Electrod (mm) Curentul de sudare (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia in timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corecta a electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau
recipientelor corespunzatoare).

6.2.1 Procedeu
- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat,

efectuand o miscare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea
mai corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea invelisului electrodului
ingreunand 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 Tn timpul sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de
avansare trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade.

- La sfarsitul cordonului de sudurd, orientati extremitatea electrodului inapoi fata
de directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-l umple si ridicati
electrodul imediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE
CORDONULUI DE SUDURA - FIG. N).

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

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 figsele electronice, cu o perie foarte moale sau cu solventi adecvati.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea |ntre§|neru sau reparatiei, restabllltl 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. Infasuratl toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
nalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN. CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE_SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudurg, reglat prin intermediul potentiometrului referitor la scala gradata
n amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecadr, sigurante, etc.).

- Sa nu fie aprins ledul galben care semnaleaza interventia sigurantei termice.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturalda a aparatului de
sudurd; verificati functionalitatea ventilatorului.

- 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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OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmarkning: i den text som foljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvdndas pa ett sikert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se d@ven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa férhallanden vara farlig.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

- 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 miljé eller i regn.

- | nérvaro av en vitskeavkylningsenhet, maste pafyliningsatgarderna utforas
med avstingd svets som kopplas ifran matningsnatet.

- 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 I6sningsmedel
eller i narheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ar tillfredsstillande eller anvdnd er av
nagot hjilpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det
ar nodvandigt med en systematisk kontroll for att bedoma granserna for
exponeringen fér rék fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning
och koncentration samt exponeringens langd.

Hall gastuben pa avstand fran varmekaillor, inklusive solljus (om sadan
anvands)

POCLO®

- Anvand en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbrénaren, stycket
som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i nérheten
(tillgéngliga).

Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjdlp och
klader som forutses for anvandningen och genom att anvdanda ramper eller
isoleringsmattor.

- Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Overensstimmer med

bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som ar monterade pa visir eller
hjadlmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.
Anvand sarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611)
och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik
att exponera huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som
produceras av baden; skyddet ska dven galla personer i nirheten via skarmar
eller gardiner som inte reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller overstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvdnda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

LR

EMEF
SAFE

- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av elektromagnetiska

félt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska falten kan férorsaka stérningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar en sadan utrustning.
Till exempel kan de forbjudas tilltrade till det omrade som svetsen anvands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart
ar avsedda att anvidndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstimmelse med de grundldggande begrénsningarna fér ménsklig
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 ndara som mojligt den fog som haller pa att bearbetas.

Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

Lé@mna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d= 20 cm (FIG. O).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som ar direkt kopplade till ett elndt med lagspéanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE:
- i miljéo med 6kad risk for elektrisk stot.
- iangrénsande utrymmen.
- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material.
MASTE férst bedomas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i nirvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuellt ingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10. | normen “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation
och anvéandning”.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
forutom vid en eventuell anvﬁndnin%av en sakerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om

man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skarbrannare,
anda upp till ett varde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna
gransen.
Det dr nodvandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmétningen for
att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvdnda skyddsatgarder
som ar lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

A OVRIGA RISKER

- VALTNING: placera svetsen pa en horisontell yta med en kapacitet som lampar
sig till vikten. Annars (t. ex. om golvet lutar eller &r ojamnt) kan enheten vilta.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvidnda svetsen for
bearbetningar som skiljer sig fran dem den ar avsedd till (t.ex. for att tina upp
vattenledningsror).

FORFLYTTNING AV SVETSEN: fist alltid behallaren med medel som lampar
sig att forhindra ovantade fall.

Det ar forbjudet att lyfta svetsen om du inte forst har demonterat gasbehallaren,
tradmataren och alla kablar/slangar for sammankoppling eller matning (om de
ar installerade).

Detendallyftlaget som artillatet ar det som beskrivs i avsnittet "INSTALLATION”
i denna handbok.

Det ar forbjudet att anvdanda handtaget som svetsens upphéangningsanordning.

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INTRODUKTION

Modell med I, max=180A

Svets med vagnforsedd bage, enfas, ventilerad, fér TIG- och MMA-svetsning med
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likstrom (DC) och vaxelstrém (AC). Utrustad med HF-generator (hég frekvens) for
aktivering i TIG utan kontakt. Flexibel anvandning med olika materialtyper som stal,
rostfritt stal, koppar, titanium, aluminiuim, magnesium osv.

Modell med I, max=250A

Svets med vagnforsedd bage, enfas, ventilerad, med elektronisk tyristorkontroll, for
TIG- och MMA-svetsning med likstrém (DC) och vaxelstrom (AC). Utrustad med HF-
generator (hog frekvens) for aktivering i TIG utan kontakt. Flexibel anvandning med
olika materialtyper som stal, rostfritt stal, koppar, titanium, aluminiuim, magnesium
osV.

2.2 SERIETILLBEHOR
- Svets (vattenkyld i versionen R.A.).
- Returkabel med jordningsklamma.
- Hjulsats.
- Adapter till ARGON-behallaren.
- Tryckreducerare.
- Vattenavkylningsgrupp RA (endast for versionerna R.A.).

2.3 EXTRA TILLBEHOR

Modell med I, max=180A

- MMA-svetsnlngssats

- Sjalvférmoérkande mask: med fast eller reglerbart filter.

Modell med |, max=250A
Manuell fjarrkontroll 1 potentiometer.
- Manuell fjarrkontroll 2 potentiometer.
- Pedalstyrd fjarrkontroll.
- Fjarrkontroll TIG PULSE.
- MMA-svetsningssats.
- Sjalvférmoérkande mask: med fast eller reglerbart filter.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1- Holjets skyddsgrad.

2- Symbol for matningslinjen:

1~: enfas vaxelspanning;

3~: trefas vaxelspanning.

3- Symbolen S : indikerar att svetsning kan utféras i miljé6 med 6kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

4- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol for maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestatloner
- U : Maximal spanningstopp pa tomgang.

7U Motsvarande normaliserad strdom och spanning som kan férdelas av
sve%sen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: 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 utnyttiningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-A/V: Indikerar skalan for instéllning av svetsstrdmmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.

9- Matnlngsllnjens egenskaper:

- U, : Vaxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna grénser
+10%)

-, i max : Maximal strém som absorberas av linjen.

- |, Reell matningsstrém.

10- -== : Varde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11-Symboler som héanvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allménna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anméarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 ANDRA TEKNISKA DATA

- SVETS: se tabell 1 (TAB.1).
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR

Modell med I, max=180A (FIG. B)

1- Strémkabal 2P + (P.E.).

2- Koppling for anslutning av gasslangen (tryckreducerare behallare-svets).

3- Omkopplare falt 1, falt 2, avstéangd.

4- AC/DC-avvikelse.

- DC likstrom: for alla tunga material (stal, koppar, titanium).
- Vaxelstrom, AC: for latta material (aluminium, magnesium och legeringar av
dessa metaller).

5- Graderad skala.

6- Reglering av svetsstrommen.

7- Anslutning for att koppla TIG-svetsens gasslang.

8- Positivt snabbuttag (+/~) for att ansluta svetskabeln.

9- Negativt snabbuttag (-/~) for att ansluta svetskabeln.

10- Kontakt for anslutning av svetsknappens kabel.

11- Gul LED-indikator som normalt inte lyser. D& den lyser, indikerar det att det
termiska skyddet har ingripit. Inuti svetsen har en for hog temperatur uppnatts.
Svetsen forblir pa utan att tillhandahalla strom tills en normal temperatur uppnas.
Nollstallningen sker automatiskt.

12-Gron LED-indikator indikerar att svetsen ar ansluten till natet och klar for drift.

13- Reglering av eftergastiden.

14- Mma Lagesviljare TIG/MMA:
Tmﬂ;!i'
TIG 4t

Funktionslage: TIG 2 FASER, TIG 4 FASER och MMA-lage.

15-3% ¢ Ligesviljare TIG:

0
HF
l\l;t
Funktionslage:
- TIG DC med HF-aktivering med automatisk uteslutning da bagen ar pa
- HF utesluten
- TIG AC med kontinuerlig HF.

Modell med I, max=250A (FIG. C)

1- Strémkabél 2P + (P.E.).

2- Koppling for anslutning av gasslangen (tryckreducerare behallare-svets).
3- Huvudstrombrytare O/OFF — I/ON.

4- AC/DC-avvikelse.

- DC likstrom: for alla tunga material (stal, koppar, titanium).

- Véxelstrom, AC: for latta material (aluminium, magnesium och legeringar av

dessa metaller).

5- Positivt snabbuttag (+/~) for att ansluta svetskabeln.
6- Negativt snabbuttag (-/~) for att ansluta svetskabeln.
7- Kontakt till fjarrkontroller:

Det gar att applicera olika typer av fijarrkontroller pa svetsen genom att anvanda

den sarskilda 14-poliga kontakten som sitter pa baksidan. Varje anordning

identifieras automatiskt och gor att du kan reglera foljande parametrar:

- Fjarrkontroll med en potentiometer:

Om du vrider pa potentiometerns mandverratt varierar du huvudstrommen

fran min. till max. varde. Regleringen av huvudstrdmmen utférs endast med

fjarrkontrollen.

Pedalstyrd fjarrkontroll:

Stromvardet avgors av pedalens lage. | TIG-lage 2T, fungerar pedaltrycket aven

som startkommando for maskinen i stallet for svetsknappen.

Fjarrkontroll med tva potentiometrar:

Den forsta potentiometern reglerar huvudstrommen. Den andra potentiometern

reglerar en annan parameter som beror pa det aktiverade svetslaget. Om du

vrider pa denna potentiometer, visas parametern som man varierar (den kan

inte l1angre kontrolleras med panelens mandverratt). Betydelsen av den andra

potentiometern ar SLUTRAMP i TIG-laget.

Fjarrkontroll TIG-PULSE:

Gor att du kan utfora TIG-svetsning med strédmknappen och reglera

huvudparametrarna  med fjarrkontrollen basstrommens intensitet,

strémimpulsens varaktighet och strdomimpulstiden. Denna procedur goér att du

far en béttre kontroll dver varmetillférseln och darfér kan du svetsa material

som ar tunnare eller som tenderar att spricka vid hég varme. Dessutom

framjas svetsning pa delar med olika tjocklek och olika typer av stal samt laga

legeringar.

8- Koppling for att ansluta gasslangen pa TIG-svetsen.

9- Kontakt for att ansluta svetsknappens kabel.

10- Gron LED-indikator som indikerar utgangsspanning.

11- Gul LED-indikator: den ar normalt slackt. Nar den lyser indikerar den att svetsen
har blockerats pa grund av att ett av féljande skydd har ingripit:

- Termiskt skydd : inuti svetsen har en for hdg temperatur uppnatts. Svetsen forblir
pa utan att tillhandahalla strém tills normal temperatur uppnas. Aterstaliningen
sker automatiskt.

- Skydd mot kortslutning. En kortslutning pa éver 1,5 sek. har intraffat (elektroden
fastnar) och svetsen blockeras.

Nollstallningen sker automatiskt.

Kodningen pa displayen ar den foljande:

“°C” har aktiverats av en av sékerhetstermostaterna pa grund av Overhettning i

svetsen.

12- Alfanumerisk display.

13- MmA Lagesvaljare TIG/MMA:
Tmﬂ;iii’
TIG 4t

Funktionslage: TIG 2 FASER, TIG 4 FASER och MMA-lage.

0(: Lagesvaljare TIG:
HF_;_:iil'
LIFT %

Funktionslage:

TIG DC: HF-aktivering med automatisk uteslutning da bagen ar pa.
HF S TIG AC med kontinuerlig HF

LlFTIé TIG DC: LIFT-aktivering,
TIG AC ej mgjlig. Pa displayen visas indikationen “Err HF”.
15- ﬂ KODOMVANDLARE

Knapp och kodomvandlare for val och instélining av svetsparametrar. Indikeras
genom att en av LED-indikatorerna 16, 17, 18, 19, 20 eller 21 tands.
16- I2 FORGAS

-.?JB:}E-
]

| TIG-laget representerar den FORGASTIDEN i sekunder. Férbattrar svetsningens

start. B
17- GRUNDSTROM

| TIG-laget 4 faser representerar den huvudstrdommen Is som bibehalls medan du
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haller svetsknappen nedtryckt (reglering i Ampere). .
18- 12 HUVUDSTROM

-.(I)fAlE-
Is 1

h'

| TIG-laget AC/DC, representerar MMA utgangsstrommen |,. Parametern méts i
Ampere.

SLUTRAMP

| TIG-laget gér AC/DC att du kan reglera SLUTRAMPEN for svetsstrommen da
svetsens knapp slapps. Denna reglering gor att du kan undvika att det bildas en
krater efter svetsningens slut och gor att du kan fylla p& med mer material under
fasen da strommen sjunker.

20- 12 EFTERGAS

-<? BAL
1
1

te

u'

| TIG-laget representerar den EFTERGASTIDEN i sekunder och skyddar
elektroden och fusionsbadet mot oxidering.

21- I BALANS

-.?‘B:E-
1

te

| TIG-laget representerar det forhallandet (i procent) mellan tiden under
vilken strémmens polaritet ar positiv fran EN- (negativ elektrod) och hela
vaxelstromsperioden. Ju hogre vardet EN- ar, desto hdgre blir penetrationen
(reglering i %) (TAB. 5).

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 (FIG. D)
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 svetskabeln- elektrodhallarklamman (FIG. F) (MMA-
anvandning)

5.1.3 Svetsens lyftlage
Modell med I, max=180A
Ej utrustad med lyftsystem.

Modell med I, max=250A
Maskinens nyf ska utfoéras enligt 1aget som indikeras i Fig. G. Detta galler bade fér den
forsta installationen och under maskinens hela livslangd.

5.2 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar dppningarna for in- och utmatning av kylluften
(forcerad kylning med flékt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, forsakra er
ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv anga, fukt, m.m inte kan sugas in i
svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt for att undvika att den tippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5.3 ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsékra sig om att de varden
som indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspanning och
-frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som ar utrustat med en neutral
ledare ansluten till jord.

- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av

typen:
-Typ A( ) 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 elnatet som har en impedans
pa mindre &n Zmax = 0.250hm.

- Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat for allman elférsérjning ar det installatorens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om nédvandigt,
vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.3.1 Stickpropp och uttag
Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + P.E) (230V); (3P + P.E)

(400V). av lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med
en automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/grén). | tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens
fordréjda sékringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas
av svetsen samt av elnatets nominella matningsspanning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sékerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

5.4 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena for svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strdom som férdelas av svetsen.

5.4.1 TIG-svetsning

Anslutning av svetsen

- Anslut strémkabeln till motsvarande snabbuttag (-/~). Anslut kontakten med tre
poler (svetsknapp) till motsvarande uttag. Anslut gasledningen pa svetsen till
motsvarande koppling.

Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbanken som den star pa,
sa nara som mgjligt till fogen som utférs.
Denna kabel ska anslutas till kkAmman med symbolen (+/~).

Anslutning till gasbehallaren

- Skruva fast tryckreduceraren vid gasbehdllarens ventii genom att anvénda

reduceraren som levereras som tillbehor.

Anslut slangen for inmatning av gas till reducerventilen och drag at det medféljande

bandet.

Lossa pa lagret for reglering av tryckregulatorn innan ni éppnar ventilen pa

gastuben.

Oppna gastuben och reglera mangden gas (I/min) i enlighet med de indikativa

vardena i tabellen (TAB. 4). En eventuell justering av gasflodet kan géras under

svetsningen genom att vrida pa lagret pa tryckregulatorn. Kontrollera att slangar och

anslutningar ar tata.

VIKTIGT! Sténg alltid ventilen pa gastuben efter arbetets slut.

5.4.2 MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+); enbart
elektroder med sur beldggning ska anslutas till den negativa polen (-).

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell kklAmma som anvands for att |asa fast den nakna delen
av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till kkAmman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pa vilken stycket ar
placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa som mdjligt.

Denna kabel ska anslutas till kkAmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om sadana finns),
detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
overhettning av sjalva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

Anvand sa korta svetskablar som mgjligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket som bearbetas
som ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna satta
sakerheten pa spel och ge upphov till otillfredsstallande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

6.1 TIG-SVETSNING

TIG-svetsning ar ett tillvdgagangssatt som utnyttjar den varme som bildas av den
elektriska bage som tands, och uppratthalls, mellan en osmaltbar elektrod (Tungsten)
och det stycke som ska svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en skarbrannare
som ar anpassad for att dverfora svetsstrommen till elektroden och skydda densamma
och smaéltbadet fran atmosfarisk oxidering med hjélp av ett flode inert gas (i normala
fall Argon: Ar 99.5%) som kommer ut ur munstycket av keramik (FIG. H).

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 Iampligt satt behdvs inget material for pasvetsning (FIG. 1).
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 lampligt satt (FIG. L). 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 framstélls av en
hogfrekvensanordning. Detta tandningssatt medfér varken inneslutning av tungsten
i smaltbadet eller forslitning av elektroden, och utgdr ett enkelt satt att starta i alla
olika lagen.

Tillvdgagangssatt:

Narma elektrodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa knappen
pa 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.

LIFT-tdndning (Modell med Iz, max=250A)

Tandningen avden elektriska bagen skergenom attman avidgsnar tungstenselektroden
fran det stycke som ska svetsas. Detta tandningssatt ger upphov till mindre elektriska
storningar och minskar inneslutningen av tungsten och férslitningen av elektroden till
minimum.

Tillvdgagangssatt:

Tryck elektrodens spets latt mot stycket. Tryck knappen pa skarbrannaren anda in
och lyft elektroden 2-3 mm med nagot 6gonblicks forsening, varvid bagen ténds.
Svetsen férdelar till att bérja med en strém |, . Efter nagra égonblick kommer den
svetsstrom som stallts in att fordelas. Efter cyﬁeﬁns slut stdngs strommen av med den
sankningsramp som stallts in.
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6.1.2 TIG DC-svetsning

TIG DC-svetsning ar lamplig for alla typer av laglegerat och hdglegerat kolstal och for
de tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras legeringar.

For TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvéander man sig i
allmanhet av en elektrod med 2% torium (rétt fargat band) eller en elektrod med 2%
cerium (gratt fargat band).

Tungstenselektroden maste vassas axiellt mot slipstenen, se FIG. M, spetsen maste
vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen foérskjuts. Det ar viktigt att slipningen
sker i elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jamna
mellanrum beroende pa anvandningen och pa hur sliten elektroden ar, liksom nar
elektroden oavsiktligen blivit férorenad, oxiderad eller anvand pa ett felaktigt satt. Vid
TIG-svetsning i DC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) eller 4 takter (4T).

6.1.3 TIG AC-svetsning

Denna typ av svetsning gor det méjligt att svetsa pa metaller som aluminium och
magnesium, som bildar en skyddande och isolerande oxid pa ytan. Genom att vanda
om svetsstrémmens polaritet kan man “bryta sonder” lagret av oxid pa ytan med hjalp
av en teknik som kallas “jonblastring”. Spanningen ar alternerande positiv (EP) och
negativ (EN) pa tungstenselektroden. Under tiden EP avlagsnas oxiden fran ytan
(‘rengdrning” eller “betning”), vilket gér det majligt for ett smaltbad att bildas. Under
tiden EN sker en maximal termisk pasvetsning pa stycket vilket méjliggér svetsningen.
Modell med I, max=250A: Mgjligheten att variera parametern balance i AC gor det
mojligt att minska tiden for strdmmen 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 begréansad 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 T|IIvagagangssatt
- Stall in det 6nskade vardet pa svetsstrommen med hjélp av ratten. Under
svetsnlngen gar det att justera in vardet efter det faktiska strombehovet.

- Tryck pa svetsknappen och kontrollera att gasflddet fran svetsen &r korrekt.
Tarera FORGASTIDEN vid behov (endast modell med I, max=250A) och
EFTERGASTIDEN: dessa perioder regleras enligt funktionsférhallandena. |
synnerhet ska gasforseningen vara sadan att den tillater elektrodens och badets
avkylning efter svetsningen, utan att de kommer i kontakt med atmosfaren (oxidering
och kontaminering).

TIG-lage med 2T-sekvens:

- Tryck helt ner svetsknappen (P.T.), aktivera bagen och hall den pa ett avstand av 2-3
mm fran stycket.

- For att avbryta svetsningen, ska du slappa svetsknappen fér att gradvis sténga
av strommen (om funktionen SLUTRAMP &r aktiverad (endast modell med |,
max=250A) eller helt stdnga av bagen med efterfoljande eftergas.

TIG-lage med sekvens 4T (Modell med I, max=180A):

- Den férsta gangen du trycker pa knappen aktiveras bagen med svetsstrommen.
Detta varde bibehalls dven da du slapper knappen. Da du trycker pa knappen
och sedan slapper den igen, avslutas svetscykeln och EFTERGASPERIODEN
pabdrjas.

TIG -lage med sekvens 4T (Modell med |, max=250A):

Den forsta gangen du trycker pa knappen aktiveras en strombage | Da du
slapper knappen, hojs strommen till vardet for svetsstrémmen. Detta vérde bibehalls
aven da du slapper knappen. Da du ater trycker pa knappen minskar strbmmen
enligt funktionen SLUTRAMP till | _ i . Det senare bibehalls tills du sléapper knappen
for att avsluta svetsscykeln och paborja EFTERGASPERIODEN. Om du istallet
slapper knappen under funktionen SLUTRAMP, avslutas svetscykeln omedelbart
och EFTERGASTIDEN pabdrjas.

6.2 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operatdren féljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strém de bor
anvandas.

- Strémmen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter
och vilken typ av svetsfog man vill astadkomma. Nedanstadende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Elektrod-@ (mm) Svetsstrom (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strdmmar skall anvéndas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, féorutom pa den valda strdmmens
intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (for en korrekt forvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fukt i de tillhdrande forpackningarna eller behallarna).

6.2.1 Svetsning

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sl& elektrodspetsen mot arbetsstycket som nar
du téander en tandsticka. Detta ar ratt satt att tdnda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och
forsvara tandningen.

- Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som mgjligt nar bagen tands. Detta
avstand ar lika med elektrodens diameter. Hall samma avstand under hela arbetet.
Vinkeln mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 grader.

- For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden
fran smaltan sa att bagen slacks (SVETSFOGENS UTSEENDE - FIG. N).

7. UNDERHALL
A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

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.

- Koppla korrekt elektrodhallarklamman, den kalibrerade gasspridaren med den
valda elektroddiametern for att undvika Overhettning, en dalig gasspridning och
motsvarande fel.

- Fore varje anvandning, ska du kontrollera slitagegrad och korrekt montering av
delarna pa svetsen: munstycket, elektroden, elektrodhallarklamman, gasspridaren.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL .
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
PERSONAL MED ERFARENHET ELLER _KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA OCH MEKANISKA FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN
TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nar denna &r under spanning

kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter

under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa anvandningen och
pa stoftet som omgivningens luft innehaller. Dammet som lagrats pa de elektroniska
korten ska avlagsnas med hjéalp av en mycket mjuk borste eller med lampligt
I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan na héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hdgspanning 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).

- Att inte den gula LED-indikatorn lyser for att signalera att en termisk
sakerhetsanordning har ingripit.

- Forsékra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att kldmman
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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Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine” .

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatoren skal saettes 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 svejsekredslgbet; nulspandingen fra
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 branderens
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
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

- | tilfeelde af keleenhed med vaeske skal svejsemaskinen vare slukket og
frakoblet netforsyningen, nar den fyldes op.

- 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
oplgsningsmidler 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 serge 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 udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

0L0®

- Den elektriske isolering skal passe til branderen, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbekladning og tgj samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med szerlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller

UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse
med UNI EN 175.
Anvend vandtaette beskyttelsesklader (ifelge UNIEN 11611) og svejsehandsker
(ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke udszettes for de ultraviolette eller infrarade
straler, som lysbuen frembringer; serg desuden for, at de andre personer, der
befinder sig i na@rheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme
eller gardiner.

- Stgjniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i forbindelse med
saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

SOOI IS

EMF
SAFE

- Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
narheden af svejsekredsigbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lzegeapparatur
(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 husholdningsmiljzer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense 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 omstaendigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind svejsestremreturkablet til det emne, der skal svejses, sa taet som
muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i naerheden 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 agget 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 maskinoperatgren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SP/ENDING 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 vardi 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

- VELTNING: Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, der kan holde til
vaegten; i modsat fald (fx. skra, ujaevn gulvbelagning osv...) er der fare for
veeltning.

UHENSIGTSMAESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilken som helst anden bearbejdning end den forventede (fx. optening af
vandrer).

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Beholderen skal altid sikres med egnede
midler for at hindre, at den falder ned ved et uheld.

Det er forbudt at Iefte svejsemaskinen, hvis gasbeholderen,
tradtilferselsanordningen og alle forbindelses- og forsyningsledninger/-rer
(safremt de forefindes) ikke allerede er blevet afmonteret.

Den eneste tilladte loftemetode er dén, der er fremstilles i afsnittet
“INSTALLATION” i denne vejledning.

Det er forbudt at anvende handrebet til at have svejsemaskinen.
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2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Model med I, maks=180A

Enfaset, ventileret lysbuesvejsemaskine med vogn, beregnet til TIG- og MMA-
svejsning med jaevnstrem (DC) og vekselstram (AC). Forsynet med HF-generator
(hejfrekvens) til TIG-udlgsning uden kontakt. Alsidig anvendelse med forskellige slags
materialer sdsom stal, rustfrit stal, kobber, titanium, aluminium, magnesium osv.
Model med I, maks=250A

Enfaset, ventileret lysbuesvejsemaskine med vogn og elektronisk tyristorstyring,
beregnet til TIG- og MMA-svejsning med jeevnstrem (DC) og vekselstram (AC).
Forsynet med HF-generator (hgjfrekvens) til TIG-udlgsning uden kontakt. Alsidig
anvendelse med forskellige slags materialer sdsom stal, rustfrit stal, kobber, titanium,
aluminium, magnesium osv.

2.2 STANDARDTILBEH@R
Breender (pa versionen R.A. med vandafkgling).
- Returkabel inkl. jordklemme.
- Hjulseet.
- Adapter til ARGON-beholder.
- Trykformindsker.
- Vandafkglingsenhed RA (gaelder kun for versioner R.A. med vandafkgling).

2.3 TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

Model med I, maks=180A

- MMA-sveresaet

- Selvmgrkende maske: med fast eller regulerbart filter.

Model med |, maks=250A
Manuel fjernstyrmg 1 potentiometer.
- Manuel fjernstyring 2 potentiometer.
- Fjernstyring med pedal.
- TIG-PULSE fjernstyring.
- MMA-svejseszet.
- Selvmgrkende maske: med fast eller regulerbart filter.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning:

1- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- 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 sted (f.eks. umiddelbart i nserheden af storre

metalgenstande).

4- Symbol for den forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende

sikkerhed og fabrikation.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til

Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse).

Svejsekredslgbets preestationer:

- U : Spaending uden belastning.

7U : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
undzer 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 (maerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.
- AIV-AIV: Angiver svejsestrgmmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.
9- Netforsynlngens egenskaber:
- U Svejsemasklnens vekselspaending og frekvens (tilladte graenser £10%):
-1 : Liniens maksimale stremforbrug.
= i Reel stremstyrke.

10--==: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien .

11-Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

w
g

lysbuesvejsemaskinernes

c N
g [}

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
pa den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).

- BRENDER: se tabel 2 (TAB.2).
Svejsningens vaegt er opfert pa tabel 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER

Model med I, maks=180A (FIG. B)

1- Forsynlngskabel 2F + (P.E.).

2- Overgangsstykke til ftilslutning af
svejsemaskine).

3- Omskifter omrade 1, omrade 2, slukket.

4- AC/DC-omstiller.

- DC jeevnstrgm: Til alle tunge materialer (stal, kobber, titanium).
- AC vekselstrgm: Til lette materialer (aluminium, magnesium og legeringer
deraf).

5- Gradinddelt skala.

6- Svejsestrgmsindstilling.

7- Overgangsstykke til forbindelse af TIG-braenderens gasrer.

8- Positiv lyntilslutning (+/~) til forbindelse af svejsekablet.

9- Negativ lyntilslutning (-/~) til forbindelse af svejsekablet.

10- Konnektor til forbindelse af breenderknappens kabel.

11- Gul lysdiode, normalt slukket, nar den lyser, betyder det, at varmesikringen er
udlgst. Temperaturen inde i svejsemaskinen er for hgj. Svejsemaskinen forbliver
teendt uden at udsende stregm, indtil den kommer ned pa en normal temperatur.
Genopretningen foregar automatisk.

12- Grgn lysdiode, angiver at svejsemaskinen er tilkoblet netforsyningen og er klar til
drift.

13- Indstilling af gasefterstremningens varighed.

gasrer (trykformindsker beholder -

14- MmA Vezelger TIG/MMA-tilstand:
TIG Z!?
TIG 4t

Driftstilstand: 2 TIDS TIG, 4 TIDS TIG og MMA-tilstand.
15-3% ¢ Valger TIG-tilstand:

0
HF
l\l;t
Driftstilstand:
- TIG DC med HF-udlgsning og automatisk frakobling ved taendt lysbue;
- HF frakoblet;
- TIG AC med HF konstant.

Model med I, maks=250A (FIG. C)

1- Forsynlngskabel 2F + (P.E.).

2- Overgangsstykke til tilslutning af
svejsemaskine).

3- Hovedafbryder O/OFF - I/ON.

4- AC/DC-omstiller.

- DC jeevnstrgm: Til alle tunge materialer (stal, kobber, titanium).

- AC vekselstrgm: Til lette materialer (aluminium, magnesium og legeringer

deraf).

5- Positiv lyntilslutning (+/~) til forbindelse af svejsekablet.
6- Negativ lyntilslutning (-/~) til forbindelse af svejsekablet.
7- Konnektor til fiernstyring:

Svejsemaskinen kan forbindes med 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 aendres fra minimum til maksimum ved at dreje potentiometrets
drejeknap. Reguleringen af hovedstremmen kan kun foretages med
fiernstyringen.

Fjernstyring med pedal:

Stremmens veerdi afhaenger af pedalens stilling. Ved 2-TIDS TIG fungerer
trykket pa pedalen som kommando til start af maskinen i stedet for trykknappen
pa braenderen.

Fjernstyring med to potentiometre:

Det ferste 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 aendret (som ikke lzengere kan kontrolleres med panelets drejeknap).
Det andet potentiometers betydning er SLUTRAMPE, hvis TIG-tilstanden er
aktiv.

- TIG-PULSE fjernstyring:

Giver mulighed for at foretage TIG-svejsning med jeevnstrem, med mulighed for at
regulere hovedparametrene pa afstand: Grundstremmens styrke, impulsstyrken,
strempulsens varighed, strempulsernes periode. Denne fremgangsmade ger
det muligt at kontrollere varmetilfarslen bedre, hvilket betyder, at det er muligt
at svejse pa tynde materialer, der har det med at knaekke, nar de udsaettes for
varme; det ggres desuden nemmere at svejse pa emner med forskellig tykkelse
og forskellige staltyper, sdsom rustfrit og lavtlegeret stal.

8- Overgangsstykke til forbindelse af TIG-breenderens gasrer.

9- Konnektor til forbindelse af braenderknappens kabel.

10-Gron lysdiode der angiver speending ved udgang.

11- Gul lysdiode: Er normalt slukket, nar den lyser, betyder det, at svejsemaskinen er

speerret pa grund af udlgsning af en af felgende beskyttelsesanordninger:

- Varmesikring: Temperaturen inde i svejsemaskinen er for hgj. Svejsemaskinen
forbliver teendt uden at udsende strgm, indtil den kommer ned pa en normal
temperatur. Genopretningen foregar automatisk.

- 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:

“*C” udlgsning af en af de to sikkerhedstermostater pa grund af overophedning af

svejsemaskinen.

12- Alfanumerisk display.

13- MMA Vaelger TIG/IMMA-tilstand:
TIG Zti
TIG 4t

Driftstilstand: 2 TIDS TIG, 4 TIDS TIG og MMA-tilstand.

0(: Valger TIG-tilstand:
HF&§
LIFT%

Driftstilstand:

gasrer (trykformindsker beholder -

TIG DC: HF-udlgsning med automatisk frakobling ved taendt lysbue.
HF e TIG AC med HF konstant

LlFTIé TIG DC: LIFT-udlgsning,
TIG AC ikke mulig. Pa displayet vises “Err HF”.
15- ﬂ

ENCODER
)

Trykknap og encoder til valg og indstilling af svejseparemetre, angivet ved teending
af en af lysdioderne 16, 17, 18, 19, 20, 21
16- 12 GASFORSTR@MNING

-.?JB:}E-
]

| TIG-tilstand svarer den til GASFORSTRZMNINGStiden i sekunder. Forbedrer
svejsningens start.
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17- I STARTSTR@M

Ved TIG 4-tids svejsning reguleres startstrammen Is, der opretholdes sa laenge
braenderknappen holdes nede (regulering i Ampere).
18- 12 HOVEDSTR@M

-.(I)fAlE-
Is 1

te
h'

Ved TIG AC/DC er MMA udgangsstrammen lo. Parameteren méles i Ampere.

19- I SLUTRAMPE

-.(I)‘;Er
1

te

Ved TIG AC/DC regulerer den svejsestrammens SLUTRAMPE, nar trykknappen
pa breenderen slippes; denne regulering ger det muligt at undga kraterdannelse
ved afslutningen af svejsningen samt at fylde med tilferselsmateriale, mens
stremmen gar ned.

20- 12 GASEFTERSTRGMNING

-0
1
(|

te
tz'

| TIG-tilstanden svarer den til GASEFTERSTROMNINGStiden i sekunder, og den
beskytter elektroden og smeltebadet mod oxidering.
21- 12 BALANCE

-.?‘B:E-
1

te

Ved TIG AC udger parameteren forholdet (i procentsats) mellem den tid, hvor
stremmens polaritet er positiv ved udgangen fra EN- (minus-elektrode), og
vekselstrammens samlede tidsrum. Jo hgjere EN- veerdien er, desto sterre er
gennemtreengningen (regulering i %) (TAB. 5).

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 (FIG. D)
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de |gse dele, som emballagen indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F) (ved anvendelse af MMA)

5.1.3 Loftning af svejsemaskinen
Model med I, maks=180A
Ikke forsynet med lgftmidler.

Model med I, maks=250A
Maskinen skal lgftes ifalge angivelserne pa Fig. G. Dette geelder bade ved den forste
installation og i Igbet af hele maskinens levetid.

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 stremfgrende stav, 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 maerkevaerdier 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

indirekte kontakt anvendes

forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
under Zmax = 0.250hm.

- 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).

5.3.1 Stik og stikkontakt

Forbind fadekablet med et passende standardstik (2P + P.E) (230V); (3P + P.E) (400V)
og installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den
dertil beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse
(den gul-grenne ledning). Tabel (TAB.1) viser vaerdierne, udtrykt i ampere, der
anbefales for forsinkede liniesikringer, som veelges med henblik pa den maksimale
nominalstrgm, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor naevnte regler kan medfore, at
det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som
det skal, med felgende risiko for personer (f. eks. elektrisk sted) og genstande
(f. eks. brand).

5.4 SVEJSEKREDSLQBETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i betragtning
af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

5.4.1 TIG-svejsning

Forbindelse af braander

- Seet det stromledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-/~). Forbind
tre-pols konnektoren (breenderknap) til den dertil beregnede tilslutning. Forbind
braenderens gasrer med det dertil beregnede gasrer.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig p3, sa teet
som muligt p& den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+/~).

Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil til, og indseet om ngdvendigt det
seerlige passtykke, der falger med som tilbeher.

- Forbind gasindstremningsrgret med reduktionsanordningen og stram med det
medleverede band.

- Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der abnes for beholderens ventil.

- Abn for beholderen og regulér gasmeengden (I/min) p& grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 4); eventuelle tilpasninger
af gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Unders@g, om rerforbindelserne og
overgangstykkerne er teette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er faeerdig med
arbejdet.

5.4.2 MMA-Svejsning

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);

undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur beklaedning.

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Saet en saerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes kiemmen 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 kiemmen 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 deleegges og begynder at fungere
darligere.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke harer med til arbejdsemnet, i
stedet for svejsestramreturkablet; dette kan veere farligt for sikkerheden og give
utilfredsstillende svejsesresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 TIG-SVEJSNING

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stottes af en breender, der egner sig til at overfaere
svejsestremmen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfaerisk
oxydering takket veere gennemstremning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99.5),
der strammer ud af keramikdysen (FIG. H).

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 hjerner.

Svejsningen foregar derved, at ssemmens 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. ).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensaetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmaessig klargering af klapperne (FIG. L). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater, ber 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
vaere en gnist, der frembringes af en hgjfrekvensanordning. Denne udlgsningsmade
medfgrer ingen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og
starten er nem i samtlige svejsestillinger.

Fremgangsmade:

Tryk pa breenderknappen og placér elektrodens spids i neerheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent pa udlgsningen af lysbuen, der er overfgrt 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 preve at udsaette 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.

LIFT-udlgsning (Model med I, maks=250A)
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Den elektriske lysbue teendes ved at fijerne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages pa. Denne udlgsningsmade skaber faerre elektroforstyrrelser
og formindsker tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage s& meget som muligt.
Fremgangsmade:

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet og pres let. Tryk braenderknappen helt
i bund og haev elektroden 2-3 mm efter et par sekunder, hvorved lysbuen udigses.

Til at begynde med udsender svejsemaskinen en |, .., efter et par sekunder udsendes
den indstillede svejsestram.

6.1.2 TIG-jaevnstremsvejsning
TIG-jeevnstremsvejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret 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. M, hvorved
man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undga udsvingninger
i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens lsengderetning. Dette
arbejde skal gentages med javne 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-vekselstreamsvejsning

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 gverste oxidlag ved hjaelp
af “ionsandbleesning” Speendingen er skiftevis positiv (EP) og negativ (EN) pa
tungstenelektroden. | lgbet af EP-fasen fjernes oxidlaget fra overfladen (rensning”
eller “dekapering”), hvorved smeltebadet kan dannes. | lsbet af EN-fasen muliggeres
svejsningen, eftersom varmetilfgrslen nar maksimum.

Model med I, maks=250A: Svejsningen kan foretages hurtigere, eftersom det er
muligt at variere balance- -parametren ved vekselstrem og formindske EP strammens
varighed i videst muligt omfang.

Hgjere balanceveerdier giver mulighed for hurtigere svejsning, bedre gennemtraengning,
mere koncentreret lysbue, smallere svejsebad og begraenset ophedning af elektroden.
Lavere veerdier 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 svaerere, og det geres ogsa sveerere at rette lysbuen. Hvis
balance-veerdien er for hgj, bliver svejsebadet til gengzeld "snavset” og vil fremvise
mgrke indeslutninger.

Pa tabellen (TAB. 5) sammenfattes felgerne af variationen af parametrene ved
vekselstramsvejsning.

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 breenderen; justér
om ngdvendigt GASFORSTROMNINGStiden (kun model med |, maks=250A)-
og GASEFETRSTR@MNINGStiden: Disse tider skal reguleres pa grundlag af
driftsbetingelserne, det er seerligt vigtigt at sikre, at gasefterstreamningen giver
elektroden og svejsebadet mulighed for at kele af ved slutningen af svejsningen,
uden at de kommer i kontakt med den omgivende luft (oxidering og kontaminering).

TIG-tilstand med 2T-forlgb:

- Tryk breenderens 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 streammen gradvist
annulleres (safremt funktionen SLUTRAMPE er tilkoblet, kun model med |,
maks=250A) eller lysbuen straks slukkes med efterfglgende gasefterstremning.

TIG-tilstand med 4T-forlgb (model med I, maks=180A):

- Farste gang der trykkes pa knappen, udigses lysbuen med svejesestrem. Denne
veerdi opretholdes, selvom knappen slippes. Nar knappen trykkes og slippes igen,
afsluttes svejsecyklussen, og GASEFTERSTRZMNINGEN begynder.

TIG-tlIstand med 4T-forlgb (model med |, maks=250A):

Farste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med Iy, -strgm. Nar knappen
slippes, stiger strammen til svejsestrammens veerdi; denné vaerdi opretholdes,
selvom knappen slippes. Nar der trykkes pa knappen igen, falder strammen ifglge
funktionen SLUTRAMPE til | . strgm. Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen
slippes, hvorved svejseprocessen afsluttes og GASTEFTERSTROMNINGsfasen
begynder. Hvis knappen derimod slippes under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes
svejsecyklussen straks, og GASTEFTERSTRIMNINGsfasen begynder.

6.2 MMA-SVEJSNING
- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.

- Svejsespaendingen skal vaere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

@ Elektrode (mm) Svejsespanding (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Brugeren skal tage i betragtning at afheengig af diameteren pa elektroden skal
den storste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste veerdi skal
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte stremstyrke
og de andre svejseparametre sasom lysbuens leengde, 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).

6.2.1 Svejseproceduren

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod
arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik. Dette er den korrekte
anteendingsmetode.

ADVARSEL: 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 fremferes, skal veere pa 20-30 grader.

- Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fgre elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hurtigt Iofter elektroden fra svejsesgen for at slukke
for lysbuen (KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE - FIG. N)

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATOREN KAN UDF@RE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Braender

- Undga at stille braenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen gares ubrugelig i lgbet af kort tid.

- Man skal med jaevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
er helt teette.

- Sgrg for, at den valgte elektrodestramningstang kombineres med en gasfordeler,
der er justeret til den anvendte elektrodes diameter, for at undga overophedning,
darlig gasfordeling og dermed ringe drift.

- Far hver anvendelse skal man kontrollere, om breenderens endedele er slidte og
monteret korrekt: dyse, elektrode, elektrodestramningstang, 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 spaending,

er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte kontakt med dele under

spanding ogleller lzesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhaengigt af
anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen
indvendigt og fierne stovet fra de elektroniske printkort vha. en meget blgd berste
eller egnede oplgsningsmidler.

- Benyt lejligheden til at unders@ge, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfgrt, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastggringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

- Efter udfegrelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfaringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal sgrge
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 hgjspaendingstransformer 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:

- Undersgg at svejsespaendingen 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
osV.).

- Serg for, at den gule lysdiode, der angiver udlgsning af varmesikringen, ikke 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 at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebeleegning (for eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den rigtige
maengde.
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8. FEILS@KING

SVEISEBRENNER TIL TIG- OG MMA-SVEISING ment FOR INDUSTRIELT OG
PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘'ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk
av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for nadsituasjoner.

(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 vaere 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.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet 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.

- | narvaer av vaskeavkjoleenhet, skal pafyllingsprosedyren bli utfert med
sveisebrenneren slatt fra og bortkoblet fra stramnettet.

- 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 lgsemidler
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 fjerning av sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig a utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

POCLO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides
og noen jordet metalldeler som er plassert i narheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klzer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

- Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169

eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med
UNI EN 175.
Bruk passende vernekleer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN
11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for a unnga eksponering
av huden for ultrafiolett og infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen
ber bli utvidet til andre mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-
reflekterende skjermer eller gardiner.

- Stey: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a
bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

SOOI IS

EMF
SAFE

- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved

sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater
(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er ngdvendig & 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.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for & 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 nzere
soms mulig til skjgten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nzre
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern veere 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:
- | miljéer med stor risiko for elektrisk stot.
- |l avgrenset mijoer.
- | naerveer av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i naervaer
av andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av ngdsituasjoner.
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: Installasjon 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 vare dobbelt s& stort i
henhold til tillatt grenseverdi.
Det er nedvendig 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

- VELTING: still sveisebrenneren pa en horisontal stilling med en kapasitet som
er egnet til dennes vekt. Ellers (f.eks. hvis gulvet er skranet eller er ujevnt) kan
enheten velte.

GALT BRUK: det er farlig & bruke sveisebrenneren til bearbeidelser som
skiller seg fra prosedyrene den er konstruert for (f. eks. for a fjerne is fra
vannledningsrer).

FORFLYTTE SVEISEBRENNEREN: fest bestandig beholderen med et anlegg
som er egnet for at forhindre plutselig fall.

Det er forbudt a lofte sveisebrenneren hvis du ikke ferst har demontert
gassbeholderen, tradforsyneren og alle kabler/slanger for kopling eller
matning (hvis de er installert).

Det eneste loftemoduset som er tillatt er beskreveti kapitelet “INSTALLASJON”
i denne handboka.

Det er forbudt & bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Modelle med I, maks.=180A

Sveisebrenner med vognforsynt bue, enfas, ventilert, til TIG- og MMA-sveising med
likstrem (DC) og vekselstrem (AC). Utstyrt med HF-generator (hgy frekvense) for
aktivisering i TIG uten kontakt. Fleksibelt bruk med ulike typer av materialer som stal,
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rustfritt stal, kobber, titanium, aluminium og magnesium osv.

Modelle med I, maks.=250A

Sveisebrenner med vognforsynt bue, enfas, ventilert, med elektronisk tyristorkontroll,
for TIG- og MMA-sveising med likstrem (DC) og vexelstram (AC). Utstyrt med HF-
generator (hoy frekvense) for aktivering i TIG uten kontakt. Fleksibelt bruk med ulike
typer av materialer som stal, rustfritt stal, kobber, titanium, aluminium, magnesium osv.

2.2 SERIETILBEH@R
- Sveisebrenner (vannkjgling i versjonen R.A.).
- Returkabel med jordledningsklemme.
- Hjulesats.
- Adapter til ARGON-beholderen.
- Trykkredusering.
- Vannkjglegrupp RA (kun til versjonene R.A.).

2.3 EXTRA TILBEH@R

Modelle med I, maks.=180A

- MMA-sveisesats.

- Selvformgrkende maske: med fast eller regulerbart filter.

Modell med |, maks.250A
Manuell fjernstyrmgskontroll 1 potentiometer.
- Manuell fiernstyringskontroll 2 potentiometer.
- Fjernstyringskontroll som reguleres med pedal.
- Fjernstyringskontroll TIG PULSE.
- MMA-sveisesats.
- Selvformgrkende maske: med fast eller regulerbart filter.

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE (FIG. A)

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, giennomgéas nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremtilfarelslinjen:
1~: enfas vekselstrom;
3~: trefas vekselstrom.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stat (f.eks. i naerheten 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
(ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning.

iU strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under

svelseprosedyren

- 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/NV-A/V: indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstrgm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser £10%).
= |, ax - Maksimal strem som absorberes fra linjen.
- I1 P * faktisk forsyningsstram.

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 KONTROLL-, REGULERINGS- OG KOBLEANLEGG

Modelle med I, maks.=180A (FIG. B)

1- Strgmkabel 2P + (P.E.).

2- Kobling for tilkobling av gassledningen (trykkreduserer beholder-sveisebrenner).

3- Omkoblingsenhet felt 1, felt 1, avslatt

4- AC/DC-avvikelse.

- DC likstrem: for alle tunge materialer (stal, kobber, titanium).
- Vekselstrem, AC: for lette materialer (aluminium, magnesium og legeringer av
disse metallene).

5- Gradert skala

6- Regulering av strammen till sveisebrennern

7- Kobling for tilkobling av TIG-sveisebrennerens gassledning.

8- Positivt hurtigkobling (+/~) for & koble sveisebrennerkabelen.

9- Negativt hurtigkobling (-/~) for & koble sveisebrennerkabelen.

10- Kontakt for kobling av sveisebrennertastens kabel.

11- Gul LED-indikator som normalt ikke lyser. Da den lyser, indikerer den at det
termiske verneutstyret er blitt aktivert. | sveisebrenneren er temperaturen altfor
hgy. Sveisebrenneren forblir aktivert uten & forsyne strem til normal temperatur
nas. Tilbakestilling sker automatisk.

12- Grgnn LED-indikator som indikerer at sveisebrenneren er koblet til nettet og beredt
for drift.

13- Regulering av ettergasstiden.

14-MmA Modusvelger TIG/MMA:
TIG 2!}
TIG 4t

Funksjonsmodus: TIG 2 FASER, TIG 4 FASER og MMA-modus.
15- 0% ¢ Modusvelger TIG:

0
HE
A

Funksjonsmodus:
- TIG DC med HF-aktivering med automatisk avstenging da buen er aktivert.
- HF utelukket

- TIG AC med kontinuerlig HF.

Modelle med |, maks. —250A (FIG. C)
Stromkabel 2P + (P.E.).
2- Kobling for t||kob||ng av gassledningen (trykkreduserer beholder-sveisebrenner).
3- Hovedbryter O/OFF — I/ON.
4- AC/DC-avvikelse.
- DC likstrgm: for alle tunge materialer (stal, kobber, titanium).
- Vekselstrem, AC: for lette materialer (aluminium, magnesium og legeringar av
disse metallene).
5- Positivt hurtigkobling (+/~) for & koble sveisebrennerkabelen.
6- Negativt hurtigkobling (-/~) for & koble sveisebrennerkabelen.
7- Kontakt til fiernstyringskontroller:
Det er mulig & koble ulike typer av fiernstyringskontroller pa sveisebrenneren ved &
bruke spesialkontakten med 14 poler som sitter bak pa enheten. Hvert anlegg blir
identifisert automatisk og gjer at du kan regulere disse parametrene:
- Fjernstyringskontroll med en potentiometer:
Hvis du dreier pa potentiometerens kontroll varierer du hovedstremmen fra
min. til maks. verdi. Reguleringen av hovedstremmen kan bare bli utfert med
fiernstyringskontrollen.
Fjernstyringskontroll som er regulert med pedal:
Stremverdiet avhenger av pedalens posisjon. | TIG-stilling 2T, fungerer pedalen
ogsa som startkommando for maskinen i stedet for sveisebrennertasten.
Fjernstyringskontroll med to potentiometrer:
Den feorste potentiometeren regulerar hovedstreammen. Den andre
potentiometeren regulerar en annan parameter som beror pa det aktiverte
sveisebrennermoduset. Hvis du dreier denne potentiometeren, blir parameteren
du varierer vist (da den ikke lengre kan kontrolleres med panelens kontroll).
Betydningen av den andre potentiometeren er SLUTTRAMPE i TIG-moduset.
Fjernstyringskontroll TIG-PULSE:
Gjor at du kan utfere TIG-sveising med stromtasten og regulere
hovedparametrene med fiernstyringskontrollen: basstremmens intensitet,
stremimpulsens varighet og stremimpulstiden. Denne prosedyrenr gjer at du far
en bedre kontroll av varmeforsyningen og derfor kan du sveise materialer som
er tynne eller lett sprekker ved en hgy temperatur. Dessuten blir sveising av
deler med ulike tykkelse eller ulike typer av stal og lave legeringer meget bedre.
8- Kobling for & koble gassledningen til TIG-sveisebrenneren.
9- Kontakt for & koble sveisebrennertastens kabel.
10- Grgnn LED-indikator som indikerer utgangsspenning.
11- Gul LED-indikator: den er normalt slukket. Nar den lyser indikerer det at
sveisebrenneren er blokkert pa grund av aktivering av ett av fglgende verneustyr:
- Termisk vern: i sveisebrenneren er temperaturen altfor hgy. Sveisebrenneren
forblir pa uten a forsyne strem til normal temperatur oppnas. Tilbakestilling skjer
automatisk.
- Vern mot kortslutning. En kortslutning pa mer enn 1,5 sek. er skjett (elektroden
fastner) og sveisebrenneren blir blokkert.
Tilbakestilling skjer automatisk.
Koden pa skjermen er som felger:
“°C” har aktiverts av en av sikkerhetstermostatene pa grunn av overopphetting
12- Alfanumerisk skjerm.

13- MvA Modusvelger TIG/MMA:
TIG Zti
TIG 4t

Funksjonsmodus: TIG 2 FASER, TIG 4 FASER og MMA-modus.

0(: Modusvelger TIG:
= ®
LIFT%

Funksjonsmodus:

TIG DC: HF-aktivering med automatisk utelukking da buen er aktivert.
HF S TIG AC med kontinuerlig HF

LlFTIé TIG DC: LIFT-aktivering,
TIG AC ikke mulig. Pa skjermen blir indikasjonen “Err HF” vist.
15- ﬂ

KODOMVANDLER

Tast og kodomvandlere for valg og innstilling av sveisebrennerparametrar. Blir
indikert av at en av LED-indikatorene 16, 17, 18, 19, 20 eller 21 lyser.
16- 12 FORGASS

-.?JB:}E-
]

| TIG-moduset representerer den FORGASSTIDEN i sekunder. Forbereder

sveisingens oppstart.
17- Iz GRUNNSTRGM

| TIG-moduset 4 faser representerer den hovedstremmen |s som forblir oforandret
mens du holder sveisebrennertasten nedtrykt (regulering i Ampere).
18- 12 HOVEDSTR@M

-.(I)‘;l:Lr
1
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I TIG-moduset AC/DC, representerer MMA utgangsstremmen |o. Parameteren blir
malt i Ampere.

19- SLUTTRAMPE

| TIG-moduset gjer AC/DC at du kan regulere SLUTTRAMPEN for
sveisebrennerstremmen da du slipper sveisebrennerens tast. Denne regulering
gjer at du kan unnga danning av krater etter sveisingens slutt og at du kan fylle pa
med mere materialer da strammen minker.

20- 12 ETTERGASS

| TIG-moduset representerar den ETTERGASSTIDEN i sekunder og beskytter
elektroden og fusjonsbadet mot oksidering.

21- I BALANS

-.?‘B:E-
1

te

| TIG-moduset representerer det forhold (i prosent) mellom tiden da stremmens
polaritet er positiv fra EN- (negativ elektrod) og hele vekselstremsperioden. Ju
hgyere verdiet EN- er, desto hayere blir penetrasjonen (regulering i %) (TAB. 5).

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 (FIG. D)
Pakk ut sveiseren, utfgr montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. E)

5.1.2 Montering av sveisebrennerkabelen- elektrodholderklemmen (FIG. F)
(MMA-bruk)

5.1.3 Sveisebrennerens laftemodus
Modelle med I, maks.=180A
Ikke utstyrt med laftesystem.

Modelle med |, maks.=250A
Maskinens lgfting skal bli utfert i forbindelse med moduset som er indikert i Fig. G.
Dette gjelder bade til den fgrsta installasjonen og under maskinens hele levetid.

5.2 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hayde med
avkjelingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremferende stev, 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

- Feor 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
ty

pen:
- Type A ( ) til enfasmaskiner;

- Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For a oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax = 0.250hm.

- 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 + P.E) (230V); (3P + P.E) (400V) med
passende kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter;
jordeledningen skal koples til jordeledningen (gul/grgnn) 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! FGR DU UTFGR 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

Kobling av sveisebrenneren

- Koble stremkabelen i hurtigkoblingen (-/~). Koble kontakten med tre poler
(sveisebrennerens tast) til tilsvarende uttqak. Koble sveisebrennerens gassledning
til tilsvarende kobling.

Kopling av sveisebrennerstremmens returkabel

- Den skal kobles til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den er
plassert pa, sa tett som mulig til skjgten som skal utferes.

Denne kabelen skal koples til kemmen med symbolet (+/~).

Kobling til gassbeholderen

- Drei trykkredusereren ved gassbeholderens ventil ved & bruke redusereren som er
levert som tilleggsutstyr

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stram bandet som medfglger.

- Lgsne reguleringsringen pa trykkredusereren fgr du apner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gasskvantiteten (I/min.) i samsar med
bruksinformasjonen, se tabellen (TAB. 4); eventuelle reguleringer av gassfledet kan
utferes under sveisingen ved & dreie trykkredusererens ring. Kontroller tetheten i
slanger og skjater.

ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeided.

5.4.2 MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa generatoren; unntatt den

negative polen (-) for elektroder med sur kledning.

Kopling av sveisekabelns klemme-elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa like som

mulig til 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 fere til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du
skifter ut sveisestremmens returkabel; dette kan vaere 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 atmosfeerisk
oksidering ved hjelp av et flade av inert gass (normalt argon: Ar 99.5%) som kommer
ut fra smarenippelen i kjeramikk (FIG. H).

Det er ngdvendig for en god sveiseprosedyre & bruke eksakt diameter pa elektroden
med eksakt streamsverdi, 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. 1).

For sterre tykkelser ma du bruke stenger av samme material og diameter, med
forberedelse av flikene (FIG. L). 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 hoy
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 nzere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent
til buen er aktivert ved hjelp av overfegring av HF-impulsene og, da buen er aktivert,
danner fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjgten.

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.
LIFT-aktivering (Modelle med I, maks.=250A)

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 strem |, , 0g deretter blir innstilt sveisestrem 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. M,
og veer ngye med a kontrollere at spissen er helt konsentrisk for & unngéa avvik i
buen. Det er viktig a utfere slipingen i elektrodens lengderetning. Denne operasjonen
skal gjentas regelmessig i forhold til bruket og slitasjen pa elektroden eller da den er
kontaminert, oksidert eller brukt pa gal mate. | modus TIG DC kan du la apparatet
fungere i 2 tider (2T) og 4 tider (4T).

6.1.3 TIG-sveising AC

Denne typen av sveising gjor at du kan sveise metaller som aluminium og
magnesium som danner en verneoksid for isolering av overflaten. Hvis du omvender
sveisestreammens polaritet, kan du avbryte overflaten av oksid ved hjelp av en
mekanism som kalles “jonisk sanding”. Spenningen er alternativt positiv (EP) og
negativ (EN) pa elektroden i tungsten. Under EP-tiden, blir oksiden fiernet fra
overflaten (“rengering”) for & muliggjeeere badet. Under EN-tiden, skjer maksimal
termisk forsyning til stykket for & muliggjere sveisingen.

Modelle med |, maks.=250A: 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 stgrre,
elektroden blir overhettet med danning av en sfeer pa spissen og degradering av
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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 felge 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 sveisestremmen til gnsket verdi ved hjelp av ratten; du kan eventuelt gjere
dette under sveisingen med ngdvendig varmetilfarsel.

- Trykk pa sveisebrennertasten og kontroller at gassfledet fra sveisebrenneren
er korrekt. Tarer FORGASSTIDEN hvis nedvendig (kun modell med |
max=250A) og ETTERGASSTIDEN: disse periodene blir regulert i samsvar me
funksjonsforholdene. Spesielt skal gassforsinkingen vaere slik at den muliggjer
elektrodens og badets avkjgling etter sveisingen, uten at de kommer i kontakt med
atmosfaeren (oksidering og kontaminering).

TIG-modus med 2T-sekvens:

- Trykk helt ned sveisebrennertasten (P.T.), aktiver buen og hold den pa et avstand av
2-3 mm fra stykket.

- For og avbryte sveiseprosedyren, skal du slippe sveisebrennertasten for og gradvis
sla fra strammen (hvis funksjonen SLUTTRAMPE er aktivert (kun modelle med |,
maks.=250A) eller helt sla fra buen med etterfalgende ettergass.

TIG-modus med sekvens 4T (Modell med |, maks.=180A):

- Den forsta gangen du trykker pa tasten Blir buen aktivert med sveisestrammen.
Dette verdiet forblir uforandret ogsa nar du slipper tasten. Da du trykker pa tasten og
siden slipper den igjen, blir sveisesyklusen avsluttet og ETTERGASSPERIODEN
begynner.

TIG-modus med sekvens 4T (Modell med I, maks.=250A):

- Den farsta gangen du trykker pa tasten, blir en strambue I, aktivert. Da du slipper
tasten, gker stremmen til verdiet for sveisebrennerstrammen. Dette verdiet forblir
uforandret ogsa da du slipper tasten. Da du trykker pa tasten igjen, minker strammen
i forbindelse med funksjonen SLUTRAMPE til | . . Den blir igen til du slipper tasten
for & avslutte sveisesyklusen og starte ETTERGASSPERIODEN. Hvis du slipper
tasten under funksjonen SLUTTRAMPE, slutter sveisesyklusen umiddelbart og
ETTERGASSTIDEN 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:

@ Elektrode (mm) Sveisestrem (A)

min. max

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
stremstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever
lavere stromstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjate er i forhold til intensiteten i valgt
strem 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).

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 slads mot arbeidsstykket. Dette kan skade
elektroden og fere til at den blir vanskelig a tenne.

- Sa snart buen er tent, ma du prgve a holde jevn avstand mellom elektroden og
arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen. Husk at
vinkelen pa elektroden nar den flyttes bar 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 & 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.

- Koble korrekt elektrodholderklemme, den kalibrerte gassprederen med den
elektroddiameter du har valgt for & unngéa overhetting, en darlig gasspreding eller
tilsvarende feil.

- Fer hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekte montering av delene pa
sveisebrenneren: munstykke, elektrod, elektrodholderklemme, gassprederen.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART 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 ogl/eller skader som folge av direkte bergring av

stromforende deler.

- Regelmessig og i samsvar med bruket og miljgens stavmengde, skal du inspektere
sveisebrenneren innvendig og fierne stov fra de elektroniske kortene ved hjelp av
en meget myk berste eller egnet opplasningsmiddel.

- P& same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes

isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

- Unnga absolutt & utfare sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter a 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 hgye 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. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU SELV

FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER

BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestrammen er korrekt stilt inn for elektrodediameteren og -typen.

- Kontroller at nar hovedbryteren slés PA tennes ogsé tilhgrende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stremtilfgrselen (kabler, sikringer, stepsel osv.).

- Att den gule LED-indikatoren ikke lyser for & signalere at et termisk
sikkerhetsanordning blitt aktivert.

- 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 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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TEOLLISEEN JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT HITSAUSLAITTEET TIG-
JA MMA-HITSAUSTA VARTEN
Huom.: jatkossa kaytetdaan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvdn 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”).

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkdan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sahkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkennit yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syo6ttojarjestelmiin,
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Ald kayta hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa dlaka hitsaa
sateessa.

- Ald kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennat ovat I6ysat.

- Mikali kdytossa on vesijadhdytysyksikko, se taytetddn hitsauslaitteen ollessa
sammutettu ja irrotettu virransyottoverkosta.

- Al3 hitsaa siilioita tai putkia, jotka ovat sisiltineet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Ala hitsaa paineen alaisten sailididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyviat materiaalit (esim. puu,
paperi jne.).

- Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessa on riittava ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

- Alad sdilyta kaasupulloa (jos sitd kaytetddn) lammonlahteiden ldhelld tai
auringon paisteessa.

POCLO®

- Kayta sopivaa sahkoneristysta hitsauspaille, tyostettavalle kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat lahettyvilla (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, padhineella ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristavia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin,
jotka ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seké hitsauskasineitd (yhdenmukaisia normin
UNI EN 12477 kanssa) vélttaen altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasiteille; suojauksen taytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren lahella oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustéiden takia havaitaan
paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on
pakollista kdyttaa asianmukaisia henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

LOOAREO®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkomagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa hairi6td muutamien ladkinnallisten

laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja nadiden laitteiden kayttdjille.

Esimerkiksi on kiellettdva paasy hitsauslaitteen kayttoalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossd ammattikayttoon

joissa on

tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata
perusraja-arvoissa henkildiden sdahkomagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousymparistossa.

Kayttdjan on tehtivd seuraavat ettd vahennetdan
sahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia yhdessda mahdollisimman lahelle.

Pida rakenteen paa ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

Ala koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.

Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskella. Pida molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

Liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta.

Ala hitsaa hitsauslaitteen lahelld, istuen tai nojaten siihen (minimietéisyys:
50cm).

Al4 jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin ldhelle.

Minimietdisyys d= 20cm (KUVA O).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskayttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

JOTKA SUORITETAAN:

- Ymparistossa, jossa on lisadntynyt sahkodiskun vaara.

- Ahtaissa tiloissa.

- Helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materi 1 ldheisyydessa
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasndollessa, jotta
néma voivat auttaa mahdollisessa hitétilanteessa.

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus
ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kayteta
turvalavaa. . .

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhta kappaletta tai useampaa sahkoisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi
syntya vaarallinen tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On viélttaimatonta, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden
avulla madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kayttad sopivia
suojakeinoja, jotka kuvataan normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytté” kohdassa 7.9.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: sijoita hitsauslaite vaakatasolle, jonka kantokyky vastaa
painoa; mikéli ndin ei ole (esim. kallellaan olevat tai irtonaiset lattiat jne.)
syntyy kaatumisvaara.

toimenpiteet niin,

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista kayttdd hitsauslaitetta mihin
tahansa muuhun tyéhon kuin mihin se on tarkoitettu (esim. putkien sulatus
vedenjakeluverkostosta).

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista pullo aina sopivilla vilineilld sen
sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi.

On kiellettya nostaa hitsauslaitetta, ellei sitd ennen ole irrotettu kaasupullo,
langansyétin seka kaikki yhteenkytkenta- tai virransyottokaapelit/-putket (jos
olemassa).

Ainoa sallittu nostotapa kuvataan ohjekirjan osassa “ASENNUS”.

- On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvalineena.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Malli, jossa I, max=180A

Siirrettéva yksivaiheinen ja tuuletettu kaarihitsauslaite TIG- ja MMA-hitsausta varten
tasa- (DC) ja vaihtovirralla (AC). Laite on varustettu HF-generaattorilla (korkeataajuus)
TIG-sytytysta vartenilman kosketusta. Kayton joustavuus sallii useita materiaalityyppeja
kuten teras, ruostumaton teras, kupari, titaani, alumiini, magnesium jne.
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Malli, jossa I, max=250A

Siirrettava yksivaiheinen ja tuuletettu kaarihitsauslaite elektronisella tyristoriohjauksella
TIG- ja MMA-hitsausta varten tasa- (DC) ja vaihtovirralla (AC). Varustettu HF-
generaattorilla (korkeataajuus) TIG-sytytystd varten ilman kosketusta. Kéayton
joustavuus sallii useita materiaalityyppeja kuten teras, ruostumaton teras, kupari,
titaani, alumiini, magnesium jne.

2.2 SARJAVARUSTEET

- Hitsauspaa (vesijadhdytteinen R.A.-versiossa).
- Paluukaapeli maadoituspihdilla.

- Rengaspakkaus.

- ARGON-pullon sovitin.

- Paineenalennin.

- RA-vesijaahdytysyksikko (vain R.A.-versioille).

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

Malli, jossa I, max=180A

- MMA-hitsauspakkaus.

- Tummuva naamari: kiintealla ja sdadettavalla suodattimella.

Malli, jossa I, max=250A

- Kasikayttdinen kauko-ohjaus 1 potentiometrilla.

- Kasikayttdinen kauko-ohjaus 2 potentiometrilla.

- Kauko-ohjaus polkimella.

- TIG PULSE —kauko-ohjaus.

- MMA-hitsauspakkaus.

- Tummuva naamari: kiintealla ja sdadettavalla suodattimella.

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot 16ytyvat kilvesta esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

1- Vaipan suojausaste.

2- Sydéttdlinjan symboli:

1~: vaihtojannite yksivaiheinen;

3~: vaihtojannite kolmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, etta hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistdssa, jossa
on korkea sa@hkoiskun vaara (esim. hyvin lahella suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisaisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva

viitestandardi.

Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdméaton huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperén selvityksen yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite.

1/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). lImoitetaan % - maaraisena, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston 40 asteen
lampétilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampdtila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-AIV: limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi
vastaavalla jannitteella.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):

= L 1o Suurin linjan kéyttama virta.

- L+ Tehollinen syéttovirta.

10- -==-: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

7

- maksimi) kaaren

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: katso taulukkoa 1 (TAUL.1).

- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2).
Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS B

4.1 OHJAUSLAITTEET, SAATO JA KYTKENTA

Malli, jossa |, max=180A (KUVA B)

1- Virransyétztékaapeli 2P + (P.E.).

2- Liitos kaasuputken kytkentaa varten (paineenalennin pullo—hitsauslaite).

3- Valintakytkin alue 1, alue 2, sammutettu.

4- AC/DC-ohjain.

- DC tasavirta: kaikille raskaille materiaaleille (terakset, kupari, titaani).
- AC vaihtovirta: kevyille materiaaleille (alumiini, magnesium ja niiden seokset).

5- Asteittainen portaikko.

6- Hitsausvirran saato.

7- Liitos TIG-hitsauspaan kaasuputken kytkentaa varten.

8- Nopea positiivinen pistoke (+/~) hitsauskaapelin kytkentaa varten.

9- Nopea negatiivinen pistoke (-/~) hitsauskaapelin kytkentaa varten.

10-Liitin hitsauspaan painikkeen kaapelin kytkentaa varten.

11- Keltainen valodiodi on normaalisti sammunut, palaessaan se ilmoittaa
lampodsuojauksen keskeytyksesta: liiallinen 1ampétila hitsauslaitteen sisalla.
Hitsauslaite pysyy kaynnissa tuottamatta virtaa kunnes saavutetaan normaali
lampétila. Ennalleen palautus on automaattinen.

12-Vihred valodiodi ilmoittaa, ettd hitsauslaite on kytketty verkkoon ja on
kayttdvalmis.

13- Jalkikaasun ajan saato.

14-nmA TIG/MMA-tavan kytkin:
Tmﬂ;ii'
TIG 4t

Toimintatapa: TIG 2 AIKAA, TIG 4 AIKAA sekd MMA-tapa.
15-3% 4 TIG-tavan kytkin:

0
HF
ne
Toimintatapa:

-TIG DC korkeataajuussytytykselld ja automaattisella poissuljennalla kaaren
palaessa;

- HF poissuljettu;
TG AC tasaisella korkeataajuudella.

Malli, jossa I, max=250A (KUVA C)

1- Virransy(‘iftékaapeli 2P + (P.E.).

2- Liitos kaasuputken kytkentaa varten (paineenalennin pullo-hitsauslaite).
3- Yleiskatkaisin ON/OFF — I/ON.

4- AC/DC-ohjain.

- DC tasavirta: kaikille raskaille materiaaleille (terakset, kupari, titaani).

- AC vaihtovirta: kevyille materiaaleille (alumiini, magnesium seka niiden

seokset).

5- Nopea positiivinen pistoke (+/~) hitsauskaapelin kytkentaa varten.
6- Nopea negatiivinen pistoke (-/~) hitsauskaapelin kytkentaa varten.
7- Liitin kauko-ohjaimille:

hitsauslaitteella on mahdollista kayttaa siihen tarkoitetun 14-napaisen takapuolella

olevan liittimen avulla erilaisia kauko-ohjaimia.

Kaikki laitteet tunnistetaan automaattisesti ja niilla voidaan saatda seuraavat

parametrit:

- Kauko-ohjaus potentiometrilla :

potentiometrin vipua pyoérittamallda paavirta vaihtuu minimistd maksimiin.

Paavirran saato tapahtuu ainoastaan kauko-ohjaimella.

Kauko-ohjaus polkimella:

Polkimen asento maarittaa virranarvon. TIG-tavassa 2 AIKAA polkimen painallus

saa aikaan laitteen kaynnistyskomennon hitsauspaan painikkeen sijaan.

Kauko-ohjaus kahdella potentiometrilla:

ensimmainen potentiometri saatda paavirran. Toinen potentiometri saataa

toisen parametrin, joka riippuu kaytdssa olevasta hitsaustavasta. Pyorittamalla

tatd potentiometria muutettava parametri tulee nakyviin (sitd ei voida enaa

hallita taulun vivulla). Toisen parametrin merkitys on LOPPUPORTAIKKO TIG-

tavassa.

Kauko-ohjaus TIG-PULSE:

mahdollistaa TIG-hitsaukset pulssausvirralla sekd tarkeimpien parametrien

sdaddén  kauko-ohjauksella:  perusvirran ~ voimakkuuden,  sysdysvirran

voimakkuuden, virransysayksen keston, virransysaysten jakson.

Talla menetelmalld on mahdollista saada parempi lammaéntuoton hallinta ja sen

seurauksena on mahdollista hitsata ohuita materiaaleja tai materiaaleja, jotka

ovat taipuvaisia saréilyyn kuumuudessa; lisaksi se helpottaa erin paksuisten

kappaleiden ja erilaisten ruostumattomien terasten ja seosterasten hitsausta.

8- Liitos TIG-hitsauspaan kaasuputken kytkentaa varten.

9- Liitin Hitsauspaan painikkeen kaapelin kytkentaa varten.

10- Vihrea valodiodi ilmoittaa ulostulojannitteen olemassaolon.

11- Keltainen valodiodi: normaalisti sammunut, palaessaan ilmoittaa hitsauslaitteen
lukkiutumisen jonkun seuraavan suojauksen keskeytyksesta:

- Lampodsuojaus: liiallinen lampétila hitsauslaitteen sisalla. Hitsauslaite pysyy
kaynnissa tuottamatta virtaa kunnes normaali lampétila palaa. Ennalleen
palautus on automaattinen.

- Oikosulun suojaus: on ilmennyt yli 1,5 sek kestdva oikosulku (elektrodin
limautuminen) ja hitsauslaite lukkiutuu.

Ennalleen palautus on automaattinen.

Nayttéruudulla oleva koodaus on seuraavanlainen:

“°C” yhden suojatermostaatin keskeytys hitsauslaitteen ylikuumenemisesta

johtuen.

12- Aakkosnumeerinen nayttéruutu.

13- MmA TIG/MMA-tavan kytkin:
Tmﬂ;iii’
TIG 4t

Toimintatapa: TIG 2 AIKAA, TIG 4 AIKAA ja MMA-tapa.

14- 0(: TIG-tavan kytkin:
HF & :ii'
LIFT %

Toimintatapa:

TIG DC: korkeataajuussytytys automaattisella poissuljennalla kaaren
HF e palaessa.
TIG AC tasaisella korkeataajuudella

LIFT% TIG DC: LIFT-sytytys (pyyhkaisy),
TIG AC ei mahdollinen. Nayttéruudulle tulee teksti “Err HF”.
15- ﬂ

ENKOODERI

Hitsausparametrien painike seka asetus- ja kytkin-enkooderi, parametritilmoitetaan
valodiodien 16, 17, 18, 19, 20, 21 syttymisella.
16- I2 ESIKAASU
o
1

TIG-tavassa ESIKAASUN aika on sekunneissa. Se parantaa hitsauksen
kaynnistysta.

17- I ALOITUSVIRTA

Is

TIG-tavassa 4 aikaa aloitusvirta Is sailyy niin kauan kuin hitsauspaan painiketta
painetaan (saaté ampeereissa).
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18- I PAAVIRTA

TIG AC/DC -tavassa MMA on ulostulovirta 5. Parametri mitataan ampeereissa.
19- 12 LOPPUPORTAIKKO

-.(I)‘;Er
1

te

TIG AC/DC —tavassa se mahdollistaa hitsausvirran LOPPUPORTAIKON
saadon |oysattdessa hitsauspaan painike; talla saadolla valtetddn kraatterin
muodostuminen hitsauksen lopussa ja se mahdollistaa tayton lisdmateriaalilla
virran laskuvaiheen aikana. "
20- 12 JALKIKAASU

-0
1
(|

te

TIG-tavassa JALKIKAASUN aika on sekunneissa ja se suojaa elektrodia seka
hitsisulaa hapettumiselta.

21- TASAPAINO

TIG AC —tavassa esitetty parametri ilmoittaa suhteen (prosenteissa) sen ajan,
jolloin virran napaisuus on positiivinen poistuessa negatiivisesta elektrodista
(EN-), sekéa vaihtovirran kokonaisjakson valilla. Mitd suurempi on arvo EN-, sita
suurempi on tunkeuma (saaté %:ssa) (TAUL. 5).

5. ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU
JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN  JA
SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN  PATEVA TAI  KOKENUT SAA
SAHKOKYTKENNAT.

HENKILO TEHDA

5.1 VALMISTELU (KUVA D)
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset
osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA E)

5.1.2 Hitsauskaapelin-elektrodinkannatinpihdin kokoaminen (KUVA F) (MMA-
kéytto)

5.1.3 Hitsauslaitteen nostotapa
Malli, jossa I, max=180A
Mukana ei ole nostolaitteita.

Malli, jossa I, max=250A
Laite nostetaan kuvassa G esitetyilld tavoilla. Tama patee sekd ensimmaisen
asennuksen etta laitteen koko kayttéian aikana.

5.2 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaahdytysilma-aukot eivéat ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkoa johtava pdly, syovyttava héyry, 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 valttamiseksi.

5.3 KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettavissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syoéttojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;
- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan

hitsauslaitteen kytkemistd sahkdverkon liitantakohtiin, joiden impedanssi on
pienempi kuin Zmax = 0.250hm.

- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketd@n julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kayttajan
vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittda siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.3.1 Pistoke ja pistorasia

| iitd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + P.E) (230V); (3P
+ P.E) (400V) ja kayta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetdédn syottdlinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).
Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy&ton

nimellisjannitteen pohjalta.

HUOM.! YIld olevien ohjeiden laiminlyominen tekee koneen
turvajarjestelméan (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkildvahinkojen (esim. sdhkdisku) 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 mm2)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.4.1 TIG-hitsaus

Hitsauspaan kytkenta

- Aseta virransyo6ttokaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-/~). Yhdista
kolminapainen liitin (hitsauspaan painike) siihen tarkoitettuun pistokkeeseen.
Yhdista hitsauspaan kaasuputki siihen tarkoitettuun liitokseen.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

- Kaapeli kytketaan joko hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla sen on,
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Kaapeli kytketaan liittimeen, jossa on symboli (+/~).

Kaasupulloon kytkenta

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen valiin tarvikkeissa toimitettu
alentaja.

- Yhdista kaasun sisdantuloputki alentajaan ja kirista varusteissa oleva vanne.

- Loyséaa paineenalentimen saatémutteria ennen kaasupullon venttiilin avaamista.

- Avaa kaasupullo ja sdada kaasun méaara (I/min) ohjeellisten kayttotietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 4); mahdolliset ulosvirtauksen korjaukset voidaan suorittaa
hitsauksen aikana kayttamalla aina paineenalentimen mutteria. Tarkasta putkistojen
ja liitosten pitavyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon lopussa.

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 kiinnitysta varten.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketaan suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman lahelle tehtavaa

hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissé (jos sellaisia on)
taydellisen sahkdkontaktin takaamiseksi; mikali nain ei tehda, liittimet ylikuumenevat
helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

- Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Ala kaytd tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran
paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epatyydyttavaan
hitsaustulokseen.

6. HITSAUSMENETTELY

6.1 TIG -hitsaus

TIG hitsaus on hitsausmenettely, joka hyddyntdd sadhkokaaren tuottamaa lampda,
joka sytytetdan ja yllapidetdan sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan
kappaleen valissa. Volframielektrodia tukee sopiva puristin hitsausvirran valittdmiseksi
siihen seka elektrodin itsensd ja hitsausliuoksen suojaamiseksi hapettumiselta
jalokaasuvirran avulla (normaalisti Argon: Ar 99.5 %), joka tulee ulos keraamisesta
suuttimesta (KUVA H).

Hyvan hitsauksen saamiseksi on valttamatonta kayttaa tasmalleen oikeaa elektrodin
halkaisijaa tasmalleen oikealla virralla, katso taulukko (TAUL 4).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja se voi olla 8mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu litoksen paiden sulamisella. Oikealla tavalla valmistetut ohuet
vahvuudet (noin Tmm asti) eivat tarvitse lisdainemateriaalia (KUVA ).

Paksummilla vahvuuksilla sauvat, joilla on sama perusmateriaalin koostumus seka
oikeanlainen halkaisija ovat valttamattdmia sopivalla terien valmistuksella (KUVA L).
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 kipindn avulla. Tallaisessa
sytytystavassa ei ole volframin sisallytysta hitsausliuokseen eika elektrodin kulumista
ja silla kdynnistaminen on helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

Menettely:

Paina puristimen painonappia viemalla elektrodin paa lahelle kappaletta (2 -
3mm), odota HF impulssien valittdaméa 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 yritéd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi.

LIFT -sytytys (Malli, jossa I, max=250A)

Sahkokaaren sytytys tapahtuu loitontamalla volframielektrodi hitsattavasta
kappaleesta. Tallainen sytytystapa aiheuttaa vahemman sahko-séateilyhairioita 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 (-), kaytetdén 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 M, huolehtien, etta karki on taydellisesti samankeskinen, jotta valtetdan kaaren
poikkeamat. On tarkeaa 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
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kaytettavissa toiminto 2 ajalla (2T) sekéa 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) seké negatiivinen (EN) volframielektrodissa. Ajan EP
kuluessa hapettuma poistetaan pinnalta (“puhdistus” tai “sydvytys”), mikd mahdollistaa
liuoksen muodostamisen. Ajan EN kuluessa tapahtuu maksimilammonsyottd
kappaleeseen mahdollistaen hitsauksen.

Malli, jossa I, max=250A: Mahdollisuus vaihtaa balanssi parametria AC:ssa
mahdollistaa virran ajan EP vahentamisen minimiin sallien nopeamman hitsauksen.
Suurimmat balanssi arvot mahdollistavat nopeamman hitsauksen, suuremman
tunkeutumisen, keskitetymman kaaren, kapeamman hitsausliuoksen seké rajoitetun
elektrodin lammityksen. Pienimmat arvot mahdollistavat kappaleen paremman
puhtauden. Liian matalan balanssi arvon kayttdminen saa aikaan kaaren seka
hapettumattoman osan levidmisen, elektrodin ylikuumenemisen ja seurauksena kehan
muodostumisen sen padhan ja sytytyksen helppouden seka kaaren suuntatarkkuuden
huonontumisen. Liian korkean balanssi -arvon kayttdminen saa aikaan ‘“likaisen”
hitsausliuoksen, jossa on tummia sisallytyksia.

Taulukossa (TAUL 5) tiivistetddn 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
- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita se mahdollisesti hitsauksen
aikana todellisuudessa tarvittavalle lammontulolle.

- Paina hitsauspaan painiketta tarkastaen, ettd kaasu vuotaa hltsauspaasta
oikein; saada tarvittaessa ESIKAASUN (valn malli, jossa |, max=250A) ja
JALKIKAASUN aika: ndmé ajat sdadetadn toimintaolosuhteiden mukaan, erityisesti
kaasunviivastyksen on oltava sellainen, ettd se mahdollistaa hitsauksen lopuksi
elektrodin ja sulan jaahtymisen niiden joutumatta kosketuksiin iiman kanssa
(hapettuminen ja saastuminen).

TIG-tapa jaksolla 2 AIKAA:

- Paina pohjaan asti hitsauspaan painike (P.T.), sytytd kaari ja séailytd 2-3 mm:n
etaisyys kappaleesta.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi |6ysaa hitsauspaan painike, jolloin virta loppuu
asteittain (mikéli on asetettu LOPPUPORTAIKON toiminto, vain malli, jossa |,
max=250A) tai kaari sammuu valittdmasti, mita seuraa jalkikaasu.

TIG-tapa jaksolla 4 AIKAA (Malli, jossa |, max=180A):

- Kun painiketta painetaan ensimmaisen kerran kaari syttyy ja hitsausvirta kaynnistyy.
Tama arvo sailyy vaikka painike 16ysataan. Kun painike painetaan ja Ioysataan
uudelleen, hitsausjakso paattyy ja alkaa JALKIKAASUN jakso.

TIG-tapa jaksolla 4 AIKAA (Malli, jossa |, max=250A):

- Kun painiketta painetaan ensimmaisen kerran kaari syttyy virralla | Kun painike
|0ysataan, virta kasvaa hitsausvirranarvoon asti; arvo sailyy vaikka painike on
I6ysatty. Kun painiketta painetaan uudelleen, virta laskee LOPPUPORTAIKON
mukaan minimivirtaan asti | . Tama sailyy painikkeen loysaamiseen asti,
mikd paattda hitsausjakson Boittaen JALKIKAASUN jakson. Jos sen sijaan
LOPPUPORTAIKON toiminnon aikana painike |0ysataan, hitsausjakso paattyy
valittomasti ja JALKIKAASUN jakso alkaa.

6.2 MMA-HITSAUS
- On erittain tarkeaa, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin  pakkauksessa. Nama ilmaisevat sauvaelektrodin oikean
polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta taytyy saatda kaytdssa olevan elektrodin halkaisijan ja
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

@ Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)
min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80

25 60 - 110

3.2 80 - 160

4 120 - 200

5 150 - 250

- Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kaytettava korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttaméattomia pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yldspain
tehtavaan hitsaukseen.

- Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden liséksi muut
valitut hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja seka elektrodien
halkaisija ja laatu (elektrodit on sailytettava oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta).

6.2.1 Hitsausmenettely

- Pidd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tydkappaleeseen
aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tamé& on oikea sivallusmenetelma.

VAROITUS: Ala ly6 elektrodia tydkappaleeseen. Tama voi vahingoittaa elektrodia ja
tehda sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yrita yllapitda valimatkaa tyékappaleeseen, joka
on yhdenvertainen kaytdssa 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 tayttaaksesi
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.

- Yhdistad huolellisesti elektrodin kiristyspihti, kaasun diffuusori, joka on kalibroitu
valitun elektrodin halkaisijan mukaan, jotta véltetdan ylikuumenemiset, huono

kaasun jakaantuminen seka siita johtuva huono toiminta.
- Tarkasta ennen jokaista kayttda hitsauspaan paateosien kulumistila ja kokoamisen
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihti, kaasun diffuusori.

7.2 ERIKOISHUOLTO o

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 ElI 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, kdyton sekd ympariston polyisyyden mukaan hitsauslaitteen
sisapuoli ja poista elektronisille korteille keraantynyt pély hyvin pehmealla harjalla
tai sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan 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 hitsaustoité 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

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.).

- Etté keltainen valodiodi ei pala ilmoittaakseen lampdsuojan keskeytyksesta.

- Nominaalisykahdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jadhtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin etta 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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SVAROVACI PRISTROJE PRO SVAROVANI
PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pristroj“.

TIG A MMA, URCENE PRO

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpe(:nému pouiiti svarovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatirenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svaiovani. Cast
9: Instalace a pouziti“).

/N

- Zabrante pfimému styku se svarovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojeni svarovacich kabeld, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfristroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotrebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazim.

- Svarovaci pristroj 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.

- V pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni (R.A.) se musi operace pInéni
provadét pfi vypnutém svarovacim pristroji, odpojeném od napajeci sité.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. drevo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro odstranovani
svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouzwa -li se) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné slunecniho zareni.

POCLO®

- Zabezpette vhodnou _elektrickou izolaci viuéi svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym
v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupaéek nebo izolaénich kobercti.

- Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI

EN 169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech
nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou
UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN
12477), abyste zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infraervenému
zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dal$i osoby
nachazeJICI se v blizkosti oblouku a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
zavésu.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostredky
(tab. 1).

LOOAREO®

- Prichod svarovaciho proudu zpuUsobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakeru, respiratorti, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pFijmout nalezita ochranna opatieni vuéi nositeliim téchto zafizeni.

Napriklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti svarovaciho pristroje.
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 zaruc¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi
elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svarovaci kabely spoleéné co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svarovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svarovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svarovaciho obvodu.
Minimalni vzdalenost d= 20cm (Obr. O).

- Zafizeni tfidy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach primo pripojenych k napdjeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

postupy, aby snizila expozici

DALS| OPATRENI
OPERACE SVAROVAN::
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialt
MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim“ a vykonany pokazdé v
pfitomnosti osob vySkolenych pro zasahy v nouzovych pnpadech
MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsane v 7.10; A.8; A.10.
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a
pouziti“.

- MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpe€nostnich ploSin.

- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥fi

praci s vice svarovacimi pristroji na jediném svarovaném kusu nebo na vice
kusech spojenych elektricky muze dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi
dvéma odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou,
ktera mize dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik — koordinator provedl méreni pristroji, €imz se
zjisti, zda existuje nebezpedi rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna
opatfeni v souladu s ustanovenim castl 7.9 normy , ,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti©.

A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svarovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pripadé (napf. na naklonéné,
poskozené podlaze atd.) existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pristroje k jakémukoli jinému
pouziti, nez je spravné pouziti (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho
rozvodu), je nebezpecné.

PRESUN SVAROVACIHO PRISTROJE: Pokazdé zajistéte lahev vhodnymi
prostiedky, zabranujicimi jejim nahodnym padim.

Je zakazano zvedat svarovaci pristroj, aniz by byla predem odmontovana
tlakova lahev s plynem, podava¢ dratu a vSechny spojovaci nebo napajeci
kabely/hadice (jsou-li soucasti).

Jediny pripustny zplisob zvedani je uveden v casti “INSTALACE” tohoto
navodu.

- Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavésSeni svarovaciho
pristroje.

2. UVOD A ZAKLADNi POPIS

2.1 UvoD

Model s I, max=180A

Svarovaci pristroj pro obloukové svafovani s vozikem, jednofazovy, ventilovany, pro
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svafovani TIG a MAG stejnosmérnym proudem (DC) a stfidavym proudem (AC).
Je vybaven HF (vysokofrekvenénim) generatorem pro zapaleni v TIG bez dotyku.
Univerzalnost pouziti s odliSnymi druhy materiald, jako jsou ocel, nerezavéjici ocel,
méd, titan, hlinik, hof¢ik apod.

Model s I, max=250A

Svarovaci pristroj pro obloukové svafovani s vozikem, jednofazovy, ventilovany,
s elektronickym fizenim s tyristory, pro svafovani TIG a MMA stejnosmérnym proudem
(DC) a sttidavym proudem (AC). Vybaven HF (vysokofrekvenénim) generatorem pro
zapaleni v TIG bez dotyku. Univerzalnost pouziti s odliSnymi druhy materiald, jako
jsou ocel, nerezavéjici ocel, méd, titan, hlinik, hof¢ik apod.

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVi

- Svafovaci pistole (chlazena vodou v provedeni R.A.).

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi.

- Sada kolecek.

- Adaptér pro plynovou lahev s ARGONEM.

- Reduktor tlaku.

- Jednotka vodniho chlazeni R.A. (pouze v provedeni R.A.).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVI DODAVANE NA PRANI
Model s I, max=180A

- Sada pro svafovani MMA.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.

Model s |, max=250A
Manualhi dalkové ovladani s 1 potenciometrem.
- Manualni dalkové ovladani se 2 potenciometry.
- Dalkové ovladani prostfednictvim pedalu.
- Dalkové ovladani TIG PULSE.
- Sada pro svarovani MMA.
- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.

3. TECHNICKE UDAJE,

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na

identifikacnim stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr. A

1- Stupefi ochrany obalu.

2- Symbol napajeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti;
3~: stfidavé tfifazové napéti.

3- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem
Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

4- Symbol pfeduréeného zpusobu svarovani.

5- Symbol vnitini struktury svarovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroji pro obloukové

svafovani.

Vyrobni €islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dild, vyhledavani pavodu vyrobku).

Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

iU Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
prls%rOJem béhem svarovani.

- 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 faktorG pouziti (vztazenych na 40 °C v prostredi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj ztstane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- AINV-AV: Poukazuje na regulac¢ni Ffadu svafovaciho proudu
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%):

- max : Maximalni proud absorbovany vedenim.

- I Efektlvm napajeci proud.

10- == : 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*.

c N
g [}

(minimalni

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vaSeho svafovaciho
pFistroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho
pfistroje.

3.2 DALSi TECHNICKE UDAJE
- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE i

4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY

Model s I, max=180A (OBR. B)

1- Napajem kabel 2P + (P.E.).

2- Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktor tlaku tlakova lahev - svafovaci
pristroj).

3- Prepina¢ fada 1, fada 2, vypnuto.

4- Prepina¢ AC/DC.

- Stejnosmérny proud (DC): pro vSechny tézké materialy (oceli, méd, titan).
- Stfidavy proud (AC): pro lehké materialy (hlinik, hof¢ik a jejich slitiny).

5- Ocejchovana stupnice.

6- Regulace svafovaciho proudu

7- Spojka pro pfipojeni plynové hadice svafovaci pistole TIG.

8- Kladna zasuvka (+/~) umozfiujici rychlé pipojeni svarovaciho kabelu.

9- Zéporna zasuvka (-/~) umozriujici rychlé pipojeni svarovaciho kabelu.

10-Konektor pro pfipojeni kabelu tladitka svafovaci pistole.

11- Zluta LED, obvykle zhasnuta; jeji rozsviceni informuje o zasahu tepelné ochrany:
Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosaZzeno nadmérné teploty. Pristroj zistane
zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do dosazeni bézné teploty. Obnoveni
¢innosti probéhne automaticky.

12-Zelena LED poukazuje na to, Ze je pfistroj pfipojen k siti a je pfipraven k ¢innosti.

13- Nastaveni doby dofuku.

14- MIMA Voli¢ provozniho rezimu TIG/IMMA:
Tmﬂ;!i'
TIG 4t

Provozni rezim: TIG 2 DOBY, TIG 4 DOBY a rezim MMA.

15-.',';\5 Voli¢ provozniho rezimu TIG:

0
HF
l\l;t
Provozni rezim:
- TIG DC s HF zapalenim, s automatickym vylou€¢enim po zapaleni oblouku;
- HF vylouc¢ena;
- TIG AC s plynulou HF.

Model s I, max=250A (OBR. C)

1- Napajem kabel 2P + (P.E.).

2- Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktor tlaku tlakova lahev - svafovaci
pFistroj).

3- Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO).

4- Prepina¢ AC/DC.
- Stejnosmérny proud (DC): pro vSechny tézké materialy (oceli, méd, titan).
- Stfidavy proud (AC): pro lehké materialy (hlinik, hof¢ik a jejich slitiny).

5- Kladna zasuvka (+/~) umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

6- Zaporna zasuvka (-/~) umozriujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

7- Konektor dalkového ovladani:

Prostfednictvim pfislusného 14-polového konektoru umisténého na zadni

strané je mozné aplikovat na svarovaci pfistroj rizné typy dalkového ovladani.

Kazdé zafizeni je identifikovano automaticky a umozriuje regulaci nasledujicich

parametr(:

- Dalkové ovladani s jednim potenciometrem:

Otacenim otoc¢ného ovladace potenciometru se méni hlavni proud od minimalni

az po absolutni maximalni hodnotu. Regulace hlavniho proudu je vyhradni

doménou dalkového ovladani.

Dalkové ovladani prostrednictvim pedalu:

Hodnota proudu je uréovana polohou pedalu. V rezimu TIG 2T (TIG 2 DOBY)

slouzi stlaeni pedalu jako povel start pro svafovaci pfistroj 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 jiz tedy neni ovladatelny

oto¢nym ovlddac¢em na panelu). Vyznam druhého potenciometru v rezimu TIG

je KONCOVA RAMPA.

Dalkové ovladani TIG PULSE:

Umozriuje provadét svarfovani TIG stejnosmérnym proudem po stlaceni tlacitka,

s moznosti regulovat na dalku zakladni parametry: Intenzitu zékladniho proudu,

intenzitu proudového impulzu, dobu trvani proudového impulzu, periodu

proudovych impulzd. Tento postup umoziiuje provadét dokonalejsi kontrolu

narlstu tepla, z toho vyplyva moznost svafovat i materidly s nizkymi tloustkami

nebo s tendenci ke vzniku trhlin nasledkem tepla; dale tento postup umoznuje

svarovani dilu s riznou tloustkou a oceli odliSnych od nerezavéjici oceli a oceli

s nizkym obsahem slitin.

8- Spojka pro pfipojeni plynové hadice svafovaci pistole TIG.

9- Konektor pro pfipojeni kabelu tlacitka svafovaci pistole.

10-Zelena LED pritomnosti vystupniho napetl

11-Zlutd LED: Obvykle je vypnuta, jeji rozsviceni poukazuje na zablokovani
svarovaciho pfistroje nasledkem zasahu nasledujicich ochran:

- Tepelna ochrana : Uvniti svafovaciho pristroje bylo dosazeno nadmérné teploty.
Pristroj zUstane zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do dosazeni bézné
teploty. Obnoveni €innosti probéhne automaticky.

- Ochrana proti zkratu: K jejimu zasahu dochazi pfi vyskytu zkratu trvajiciho déle
nez 1,5 sek. (pfilepeni elektrody). Svafovaci pfistroj bude zablokovan.

Obnoveni ¢innosti prob&hne automaticky.

Kodifikace hlaSeni zobrazovanych na displeji je nasledujici:

,°C" Zasah jednoho z pojistnych termostati nasledkem prehfati svarfovaciho

pristroje.

12- Alfanumericky displej.

13- MMA Voli¢ provozniho rezimu TIG/IMMA:
Tmﬂ;iii’
TIG 4t

Provozni rezim: TIG 2 DOBY, TIG 4 DOBY a rezim MMA.

0(: Voli¢ provozniho rezimu TIG:
HF & :ii'
LIFT%

Provozni rezim:

TIG DC: HF zapaleni s automatickym vylou¢enim po zapaleni oblouku.
HF S TIGACS plynulou HF.

L":Tlé TIG DC: zapaleni LIFT,
TIG AC neni mozné. Na displeji se zobrazi ,Err HF".

15-ﬂ SNIMAC IMPULZU
0

Tlacgitko se snimacem impulzd pro volbu a nastaveni parametr( svarovani,
oznacenych rozsvicenim jedné z LED 16, 17, 18, 19, 20 a 21.
16- 12 PREDFUK

-.?JB:}E-
]

V rezimu TIG predstavuje dobu PREDFUKU v sekundach. Zlep$uje zahajeni
svarfovani.
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POCATECNi PROUD

V rezimu TIG 4 doby umoznuje regulaci po¢ate¢niho proudu Is, ktery je udrzovan
po celou dobu stlaceni tladitka svafovaci pistole (regulace v ampérech).
18- 12 HLAVNI PROUD

-.(I)fAlE-
Is 1

h'

Vrezimech TIG AC/DC a MMA pfedstavuje vystupni proud |o. Parametr je vyjadren

v ampérech. ;
19- KONCOVA RAMPA

V rezimu TIG AC/DC slouzi k regulaci KONCOVE RAMPY svafovaciho proudu
pfi uvolnéni tlacitka svafovaci pistole; toto nastaveni umozriuje zabranit vytvoreni
krateru po ukon&eni svafovani a umozriuje naplnéni pfidavnym materiadlem béhem
faze poklesu proudu.
20- 1> DOFUK
-0 ¥
1
(|

te

V rezimu TIG predstavuje dobu DOFUKU v sekundéach a chrani elektrodu a tavici
lazen pred oxidaci.

21- BALANCE

V rezimu TIG AC tento parametr pfedstavuje pomér (v procentech) mezi dobou,
béhem které je polarita vystupniho proudu EN- (negativni elektroda) kladna, a
celkovou periodou stfidavého proudu. Cim je hodnota EN- vys$si, tim je vysSi i
pranik (regulace v %) (TAB. 5).

5. INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE, SE MUSi PROVADET
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ (OBR. D)
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) (pouziti pfi MMA)

5.1.3 Zvedani svarovaciho pfristroje
Model s I, max=180A
Neni vybaven systémy pro zvedani.

Model s I, max=250A
Zvedani zafizeni musi byt provedeno v rezimu znazornéném na obr. G. Plati to pro
prvni instalaci i béhem celé Zivotnosti stroje.

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 pfekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy
prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je Umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prFevraceni nebo
nebezpeénym presunim.

5.3 PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité tdaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu:

-Typ A( ) pro jednofazové stroje;

-Typ B ( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodlim rozhrani napajeciho rozvodu
s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.25 ohm.

- Svarfovaci pfistroj nesplnuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pfi pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uZivatel odpovida za ovéfeni
toho, zda lIze svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné site).

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku (2P + Z (230V)) - (3P + Z
(400V)) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami
nebo automatickym jisti¢em; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k
zemnicimu vodi¢i (Zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) uvadime
doporuéené hodnoty pomalych pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé
maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé
jmenovitého napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.4 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporucené pro svarovaci kabely (v mm?) na
zéakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.4.1 Svarovani TIG

Zapojeni svafovaci pistole

- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-/~). Pfipojte tfipdlovy
konektor (tlacitka svafovaci pistole) do pfislusné zasuvky. 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 oznacené 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.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z
prislusenstvi.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte 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 reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

UPOZORNENI! Po ukonceni 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 pfipadech 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 svarovacich kabelll az na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvili zajisténi dokonalého elektrického kontaktu;
v opacném pripadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou uc€innosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratSi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti opracovavaného
dilu pro svod svarfovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohroZeni bezpecénosti a vést k neuspokojivym vysledkim svafovani.

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 drzi svafovaci pistole vhodna
pro prenos potfebného svafovaciho proudu, kterd chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazen pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obvykle argon: Ar 99.5%), proudiciho z keramické hubice (OBR. H).

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. I).
U vétsich tloustek jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni
material, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. L). Aby byl
zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené
oxidu, olejl, tukd, rozpoustédel atd.

6.1.1 Zapaleni oblouku HF a LIFT

Vysokofrekvencéni zapaleni oblouku - HF

Zapaleni elektrického oblouku probiha bez styku wolframové elektrody se svafovanym
dilem, prostfednictvim jiskry vyvolané vysokofrekvenénim zafizenim.

Tento zpUsob zapaleni oblouku nezplsobuje vznik wolframovych vméstki ve
svarovaci lazni ani opotfebovani elektrody a nabizi snadné zahajeni ¢innosti ve vSech
polohach svafovani.

Postup:

Stisknéte tlacitko svafovaci pistole po pfiblizeni hrotu elektrody ke svafovanému dilu
(2-3 mm), vyckejte na zapaleni oblouku pfenesené impulzy HF a po zapaleni oblouku
vytvorte svafovaci lazen na svafovaném dilu a postupujte podél spoje.

V pfipadé vyskytu potiZi se zapalenim oblouku i v pfipadé, Ze byla ovéfena pfitomnost
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plynu a jsou viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrodu dlouho pisobeni HF, ale
zkontrolujte jeji povrchovou integritu a tvar hrotu a pfipadné jej zabruste na brusce.
Zapaleni oblouku dotykem - LIFT (Model s I, max=250A)

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni * oddalenim wolframové elektrody od
svarovaného dilu. Tento zpUsob zapaleni oblouku zpusobuje méné elektro-radiacniho
ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstkl a opotfebeni elektrody.
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
zapéleni oblouku. Svafovaci pfistroj nejprve vygeneruje proud I ... a kratce nato
bude vygenerovan nastaveny svafovaci proud. Po ukonceni cyklu bu Blde proud vypnut
v souladu s nastavenou sestupnou hranou.

6.1.2 Svarovani TIG DC

Svarovani TIG DC je vhodné pro vSechny druhy uhlikové oceli s nizkym a s vysokym
obsahem slitin a oceli s obsahem médi, niklu, titanu a jejich slitin.

Pro svafovani TIG DC elektrodou, pfipojenou k pélu (-), se oby&ejné pouziva elektroda
s 2% thoria (s ¢ervenym pruhem) nebo elektroda s 2% ceria (s Sedym pruhem).
Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce zptisobem znazornénym
na OBR. M; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dllezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo
v pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti. V
rezimu TIG DC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

6.1.3 Svarovani TIG AC

Tento druh svafovani umozriuje svarovat na kovech, jako jsou hlinik a hof¢ik, které
vytvareji na svém povrchu ochranny a izola¢ni oxid. Zménou polarity svafovaciho
proudu je mozné ,zlomit* povrchovou vrstvu oxidu prostfednictvim mechanizmu
nazvaného ,ionické piskovani“. Napéti na wolframové elektrodé je stfidavé kladné
(EP) a zaporné (EN). BEhem doby EP je oxid odstrafiovan z povrchu (,¢isténi“ nebo
,dekapovani®), (':l’mzje umoznéna tvorba lazné. BE€hem doby EN dochazi k maximalni
aplikaci tepla na svafovany dil, coz umozni jeho svarovani.

Model s I, max=250A: Moznost ménit hodnotu parametru balance v AC umoziiuje
snizit dobu proudu EP na minimum a umoznit tak rychlej$i svafovani.

Vy88i hodnoty parametru balance umozriuji rychleji svarovani, vySsi pranik,
koncentrovangjsi oblouk, uzsi svafovaci lazei a omezeny ohfev elektrody. Nizsi
balance znamena rozsiteni oblouku a odoxujovane ¢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 parametrt pfi svafovani AC.

V rezimu TIG AC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

Navic jsou platné pokyny tykajici se postupu pfi svafovani.

V tabulce (TAB. 4) jsou uvedeny orienta¢ni hodnoty svafovani na hliniku; nejvhodnéjsi
druhem elektrody je elektroda z Cistého wolframu (ozna¢ena zelenym pasem).

6 1.4 Postup
Nastavte svarovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného
ovladace; pfipadné jej doladte béhem svafovani v navaznosti na realny potfebny
narust tepla.

- Stisknéte tlacitko na svafovaci pistoli a ovéfte pfitom spravny odtok plynu ze
svafovaci pistole; dle potfeby nastavte dobu PREDFUKU (pouze model s |,
max=250A) a DOFUKU: Tyto doby je tfeba regulovat v zavislosti na provoznich
podminkach. Zejména opozdéni plynu musi mit takovou hodnotu, aby umozfiovalo
na konci svafovani ochlazeni elektrody a 1azné, aniz by se dostaly do styku
s atmosférou (oxidace a kontaminace).

Rezim TIG se sekvenci 2T:

- Stlacte na doraz tlacitko na svarovaci pistoli (P.T.) a zapalte oblouk udrZzovanim
vzdalenosti 2-3 mm od svafovaného dilu.

- Preruseni svafovani se provadi uvolnénim tladitka svafovaci pistole s naslednym
postupnym poklesem svarovaciho proudu (je-li aktivovana funkce KONCOVA
RAMPA — pouze model s I, max=250A) nebo k bezprostfednimu zhasnuti oblouku
s naslednou dobou dofuku’

Rezim TIG s sekvenci 4T (Model s I, max=180A):

- Prvni stisknuti tlacitka zpusobi zapalenl oblouku se svafovacim proudem. Tato
hodnota bude nasledné udrzovana i po uvolnéni tlacitka. Po opétovném stisknuti a
uvolnéni tlac¢itka dojde k ukonéeni svafovaciho cyklu po¢inaje dobou DOFUKU.

ReZ|m TIG s sekvenci 4T (Model s |, max=250A):

Prvni stisknuti tlacitka zpusobl zapalenl oblouku s proudem I . Po uvolnéni
tlacitka bude proud stoupat az na hodnotu svafovaciho proucfu tato hodnota
bude udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. Pri opetovnem stisknuti tlacitka proud
poklesne v zavislosti na funkci KONCOVE RAMPY az na hodnotu | . Tento bude
pak udrzovan az do uvolnéni tladitka, které ukonci svafovaci cyl Us zahajenim
doby DOFUKU. Kdyz b&hem funkce KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tladitka,
svarovaci cyklus bude ukonéen okamzité a dojde k zahajeni doby DOFUKU.

G 2 SVAROVANi 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 prdméru pouzité elektrody a druhu
spoje, ktery si pfejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rizné
prameéry elektrod, jsou:

@ Elektrody (mm) Svarovaci proud (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném pridméru 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
ur¢eny 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 vihkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

6.2.1 Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob
zapalenl oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim pogkozeni
povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snaZte se po celou vytvafeni svaru udrzovat od
dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici prdméru pouzité elektrody; pamatujte, Ze
elektroda musi byt naklonéna pod uhlem 20-30 stupfid ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru pfesurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte
elektrodu z tavici lazné, 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.

7.1.1Svarovaci pistole

- Zabrarite tomu, aby doS$lo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izolacnich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte t&snost plynové hadice a spoju.

- Dukladné spojte drzak elektrod a kalibrovany difuzor primérem elektrody zvolenym
tak, abyste zabranili prehrati, 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 3 ’ .
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE

A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ

VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfistroje pod napétim mohou

zpUsobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi pfimym

stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se

soucastmi.

- Pravidelné a v intervalech odpovidajicich pouZiti a prasnosti prostfedi kontrolujte

vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach nahromadény na elektronickych

kartach prosttednictvim velmi jemného kartace nebo vhodnych rozpoustédel.

PFi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny a zda

jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld svafovaciho
pistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném svarfovacim

pFistroji.

Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte v8echna zapojeni a kabelaze a vratte je

do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se

soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte

v8echny vodiCe 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 zavfeni 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:

- Svafovaci 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 zastrcka,
pojistky atd.).

- Neni rozsvicena Zluta LED, signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobené 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.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim ddrazem na
skute¢né pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vioZzen izola¢ni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném mnozstvi.
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ZVARACIE PRISTROJE NA ZVARANIE TIG A MMA, URCENE PRE PRIEMYSELNE
A PROFESIONALNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt' dostatocne vyskoleny na bezpe€né pouZitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani obliukom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Vychadzaijte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zvaranie. Cast’
9: Instalacia a pouzitie).

N

- Zabraiite 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 dostatocne 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.

- Jednotka kvapalinového chladenia — R.A. (ak je su€ast'ou) musi byt’ plnena pri
vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od napajacej siete.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢éinnosti na materialoch vyéistenych chlérovymi rozpust'adlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstraiite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.)

- Zabezpelte 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 zIozenl koncentracii
a dizke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu flasu (ak sa pouziva) v dostatocnej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sineéného ziarenia

POCLO®

- Zabezpeéte si vhodnu elektrickil izolaciu voci zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej suUcasti a pripadnym uzemnenym kovovym ¢&astiam,
umiestnenym v blizkosti (dostupnym).

Oby¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok
hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrante oci prislusnymi filtrami, ktoré si v zhode s normou UNI EN 169

alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré
st v zhode s normou UNI EN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohinovzdorny odev (ktory je v zhode s normou
UNI EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré si v zhode s normou UNI EN
12477), aby ste nevystavovali pokozku ultrafialovému a infraGervenému
ziareniu, vznikajucemu pri horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat’ tiez na
ostatné osoby nachadzajtice sa v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnhom zvarani kazdodenne vystaveni
hluku s aroviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo prevysujucou 85 dB(A), musite
pouzivat' vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

LR

EMEF

- Prechod zvaracieho prudu spoésobuje 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.
pristroja.
Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu 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.

Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho

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
najblizsSie 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).

- 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 niadzovych 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, méze dojst k nebezpecnému
suctu napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi
piStolami, s hodnotou, ktorda 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 ¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie®.

A ZVYSKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch
s dostato¢nou nosnost'ou pre toto zariadenie; v opacnom pripade (napr. na
naklonenej, poskodenej podlahe, atd’.) vznika riziko, ze sa zariadenie prevrati.

nasledujice postupy, aby znizila expoziciu

- NESPRAVNE POUZITIE: Akékolvek iné pouzitie zvaracieho pristroja ako to,
pre ktoré je pristroj uréeny, je nebezpecné (napr. rozmrazovanie potrubia
vodovodného rozvodu).

- PRESUN ZVARACIEHO PRISTROJA: Vidy zaistite tlakovi nadobu vhodnym
sposobom, aby nespadia.

- Je zakazané dvihat' zvaraci pristroj bez toho, aby bola najprv odmontovana
tlakova nadoba s plynom, podavaé drétu a vSetky spojovacie alebo napajacie
kable/hadice (ak su sucast'ou).

Jediny pripustny sposob dvihania je uvedeny v éasti “INSTALACIA” tohto
navodu.

- Je zakazané vesat’ zvaraci pristroj za rukovat'.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1 UvoD

Model s |, max=180A

Zvaraci pr|str0J pre oblukové zvaranie, s vozikom, jednofazovy, ventilovany, na
zvaranie TIG a MMA jednosmernym pradom (DC) a striedavym pradom (AC).
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Vybaveny generatorom HF (vysokej frekvencie) pre zapalenie v TIG bez dotyku.
Univerzalnost pouZzitia s réznymi druhmi materialov, ako je ocel, nehrdzavejuca ocel,
med, titan, hlinik, hor¢ik, atd'.

Model s |, max=250A

Zvaraci prlstrOJ pre oblUkové zvaranie, s vozikom, jednofazovy, ventilovany,
s elektronickym riadenim tyristormi, na zvaranie TIG a MMA jednosmernym pridom
(DC) a striedavym pradom (AC). Vybaveny generatorom HF (vysokej frekvencie) pre
zapalenie v TIG bez dotyku. Univerzalnost pouzitia s réznymi druhmi materialov, ako
je ocel, nehrdzavejuca ocel, med, titan, hlinik, hor¢ik, atd'.

2.2 STANDARDNE PRiSLUSENSTVO
- Zvaracia pistol (vodou chladena pri verzii R.A.).
- Zemniaci kabel so zemniacimi kliestami.
- Sada koliesok. |
- Adaptér pre tlakovii nadobu s ARGONOM.
- Reduktor tlaku.
- Jednotka vodného chladenia R.A. (len vo vyhotoveni R.A.).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
Model s I, max=180A

- Sada na zvaranie MMA.

- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.

Model s |, max=250A
Manualhe dialkové oviadanie s 1 potenciometrom.
- Manualne dialkové ovladanie s 2 potenciometrami.
- Dialkové ovladanie pedalom.
- Dialkové ovladanie TIG PULSE.
- Sada na zvaranie MMA.
- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su obsiahnuté na
identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:
Obr. A
1- Stupefi 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 urazu
elektrickym prudom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnutornej Struktiry zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpec¢nost a konstrukciu strojov pre oblukové
zvaranie.

7- Vyrobné C¢islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie povodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvéaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napatie naprazdno.

- LU, Normalizovany prad a napatie, ktoré moézu byt dodavané zvaracim
prls%rOJom pocas zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého méze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci prud (v rovnakom stlp0|) Vyjadruje sa v %, na zaklade
10-minutoveého cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), déjde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az
kym sa jeho teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- A/NV-A/V : Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho prudu (minimalny maximalny)
pri odpovedajucom napati obluku.

9- Technlcke udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napéajania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

- max : Maximalny prud absorbovany vedenim.

- I Efektlvny napajaci prad.

10-=='; Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu vedenia
11- Symboly vztahujluce 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 orientac¢né 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 tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE ZARIADENIA

Model s I, max=1 80A (OBR. B)

1- Napajam kabel 2P + (P.E.).

2- Spojka na pripojenie plynovej hadice (reduktor tlaku tlakova nadoba — zvaraci
pristroj).

3- Prepina¢ rada 1, rada 2, vypnuté.

4- Prepina¢ AC/DC.

- Jednosmerny prud (DC): Pre vSetky tazké materialy (ocele, med, titan).

- Striedavy prad (AC): Pre lahké materialy (hlinik, hor¢ik a ich zliatiny).

5- Ociachovana stupnica.

6- Rozsah zvaracieho prudu.

7- Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.

8- Kladna zasuvka (+/~) umozfiujuca rychle pripojenie konektora zvaracieho kabla.

9- Zaporna zasuvka (-/~) umozriujuca rychle pripojenie konektora zvaracieho kabla.

10-Konektor na pripojenie kabla tlacidla zvaracej pistole.

11- ZIta LED — obvykle vypnutd; jej rozsvietenie signalizuje aktivaciu tepelnej ochrany:
vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuta prili§ vysoka teplota. Zvaraci pristroj
zostane zapnuty s tym, Ze nedodava prud, az kym nebude dosiahnutd bezna
teplota. Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky.

12-Zelena LED signalizuje, Ze je pristroj pripojeny k sieti a je pripraveny k ¢innosti.

13- Nastavenie doby dofuku.

14- MMA; Voli¢ prevadzkového rezimu TIG/MMA:

TIG 2t

TIG 4t
Prevadzkovy rezim: TIG 2 DOBY, TIG 4 DOBY a rezim MMA.

15-.',';\5 Voli¢ prevadzkového rezimu TIG:

0

HF

s

Prevadzkovy rezim:
- TIG DC s HF zapalenim obluka a s automatickym vyld¢enim pri zapalenom

obluku;
- HF vylucens;
- TIGAC s plynulou HF.

Model s I, max=250A (OBR. C)

1- Napajam kabel 2P + (P.E.).

2- Spojka na pripojenie plynovej hadice (reduktor tlaku tlakova nadoba — zvaraci
pristroj). |

3- Hlavny vypina& O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE).

4- Prepinac¢ AC/DC.

- Jednosmerny prud (DC): Pre vSetky tazké materialy (ocele, med, titan).

- Striedavy prud (AC): Pre lahké materialy (hlinik, hor¢ik a ich zliatiny).

5- Kladna zasuvka (+/~) umozriujuca rychle pripojenie konektora zvaracieho kabla.

6- Zaporna zasuvka (-/~) umozriujuca rychle pripojenie konektora zvaracieho kabla.

7- Konektor dialkového ovladania:

Je mozné na zvaraci pristroj prostrednictvom prislusného 14-pélového konektora

na zadnej strane aplikovat' vSetky jednotlivé typy dialkovych ovladani. Kazdé

zariadenie je identifikované automaticky a umoznuje nastavenie nasledovnych
parametrov:

- Dialkové ovladanie s jednym potenciometrom:

otac¢anim oto¢ného ovladaca potenciometra sa meni hlavny prud od minimalnej

az po absolltnu maximalnu hodnotu. Regulacia hlavného pradu je vyhradne

doménou dialkového ovladania.

Dialkové ovladanie pedalom:

Hodnota prudu je uréovana polohou pedalu. V rezime TIG 2T, sluzi stlacenie

pedalu ako povel Start pre stroj, namiesto tlacidla zvaracej pistole.

Dialkové ovladanie s dvomi potenciometrami:

Prvy potenciometer reguluje hlavny prud. Druhy potenciometer reguluje dalsi

parameter, ktory zavisi od aktivneho zvaracieho rezimu. Pri otaCani tymto

potenciometrom sa zobrazi meneny parameter (ktory uz tym padom nie je

ovladatelny oto€nym ovlddaom na paneli). Vyznam druhého potenciometra je

KONCOVA RAMPA - v rezime TIG.

- Dialkové ovladanie TIG PULSE:
umoznuje zvaranie TIG s pulznym prudom, s moznostou regulovat na dialku
zakladné parametre: intenzitu zakladného prudu, intenzitu pruddového impulzu,
dobu trvania pradového impulzu, periédu prudovych impulzov. Tento postup
umoznuje dokonalejSie kontrolovat narast teploty, z Coho vyplyva moznost zvarat
aj materialy s malou hribkou alebo materialy nachylné na vznik trhlin nasledkom
tepla; dalej tento postup umoznuje zvaranie dielov s r6znou hrabkou a inych oceli
ako su nehrdzavejuce a oceli s nizkym obsahom legujucich prvkov.

8- Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.

9- Konektor na pripojenie kabla tlacidla zvaracej pistole.

10-Zelena LED pritomnosti vystupného napatia.

11- ZIt4 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
nebude dosiahnuta bezna teplota. Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky.

- Ochrana proti skratu: K jej aktivacii dochadza pri vyskyte skratu trvajuceho
dihsie ako 1,5 sek. (prilepenie elektrody). Zvaraci pristroj bude zablokovany.

Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky.

Kodifikacia hlaseni zobrazovanych na displeji je nasledujuca:

,°C* Zasah jedného z poistnych termostatov, nasledkom prehriatia zvaracieho

pristroja.

12- Alfanumericky disple;j.
13-MMA§ Voli¢ prevadzkového rezimu TIG/IMMA:

TIG 2t

TIG 4t
Prevadzkovy rezim: TIG 2 DOBY, TIG 4 DOBY a rezim MMA.

0(: Voli¢ prevadzkového rezimu TIG:
HF & }
LIFT%

Prevadzkovy rezim:

TIG DC: HF zapalenie s automatickym vyradenim po zapaleni obluka.
HF S TIGACS plynulou HF.

LlFTIé TIG DC: zapalenie LIFT,
TIG AC nie je mozné. Na displeji sa zobrazi ,Err HF*.

15-ﬂ SNIMAC IMPULZOV
0

Tlac¢idlo so snimac¢om impulzov pre volbu a nastavenie zvaracich parametrov,
oznacéenych rozsvietenim jednej z LED 16, 17, 18, 19, 20 a 21.
16- 12 PREDFUK

-.?JB:}E-
]

V rezime TIG predstavuje dobu PREDFUKU vyjadrenu v sekundach. Ulahcuje
zahajenie zvarania.
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17- I POCIATOCNY PRUD

VreZime TIG 4 doby umoZriuje regulaciu pociato¢ného pradu Is, ktory je udrzovany
po celt dobu stlacenia tlacidla na zvaracej pistoli (regulacia v Ampéroch).
18- 12 HLAVNY PRUD

-.(I)fAlE-
Is 1

h'

V reZimoch TIG AC/DC a MMA predstavuje vystupny prud lp. Parameter je
vyjadreny v Ampéroch. ;
9 KONCOVA RAMPA

V rezime TIG AC/DC sluzi na regulaciu KONCOVEJ RAMPY zvaracieho prudu
pri uvolneni tlacidla zvaracej pistole; tato regulacia umoziiuje zabranit' vytvoreniu
kratera po ukoné&eni zvarania a umozriuje naplnenie pridavnym materialom pocas
fazy poklesu pradu.

20- 12 DOFUK

-<? BAL
1
1

te

V rezime TIG predstavuje dobu DOFUKU v sekundach a chrani elektrédu a taviaci
kupel pred oxidaciou.

BALANCE

V rezime TIG AC tento parameter predstavuje pomer (v percentach) medzi dobou,
pocas ktorej je polarita vystupného priudu EN- (negativna elektroda) kladna, a
celkovou periodou striedavého prudu. Cim je hodnota EN- vysSia, tym je vyssi aj
prienik (regulacia v %) (TAB. 5).

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 (OBR. D)
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych &asti nachadzajucich sa v
obale.

5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrédy (OBR. F) (pouzitie pri MMA)

5.1.3 Dvihanie zvaracieho pristroja
Model s I, max=180A
Nie je vybaveny systémom pre dvihanie.

Model s I, max=250A
Dvihanie strOJa musi byt vykonané v reZzime znazornenom na obr. G. Plati to pre prvu
inStalaciu i pocas celej Zivotnosti stroja.

5.2 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRiISTROJA

Vyhladajte miesto pre inStalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny obeh prostrednictvom ventilatora - ak
je sucastou) nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy
prach, korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s
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 ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte nadpridové relé
typu:

-TypA( ) pre jednofazové stroje;
-Typ B ( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu
s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.250hm.

- Zvaraci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uzivatel, zodpoveda za
overenie toho, &i je mozné zvaraci pristroj pripojit’ (podla potreby musi konzultovat
spravcu rozvodne;j siete).

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastr¢ku (2P + P.E) (230V); (3P + P.E)
(400V). vhodnej prudovej kapacity a pripravte sietovi zasuvku vybavenu poistkami
alebo automatickym istiCom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k
zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) sU uvedené
doporuéené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade
maximalnej menovitej hodnoty prudu dodavaného zvaracim pristrojom a na zaklade
menovitého napajacieho napatia.

UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’
za nasledok vyradenie bezpe¢nostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy
1) z ¢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 prislu$nej 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 argon,
vloZte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je suc¢astou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej flaSe s plynom povolte kruhovi maticu regulacie
reduktoru tlaku.

- Otvorte tlakovy nadobu a nastavte mnoZstvo plynu (I/min) podla orientaénych
udajov pouzitia, vid tabulku (TAB. 4); pripadné nastavenia odtoku plynu mézu
byt vykonané pocas zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku.
Skontrolujte tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonc¢eni prace, zakazdym zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.4.2 Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pdlu (+) 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 oznac¢enej 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 sposobi ich rychle opotrebenie a stratu Gu€innosti..

- Pouzivajte ¢o mozno najkratSie zvaracie kable.

- Pre zvod zvéracieho prudu nepouZivajte namiesto zemniaceho kabla kovové
Casti, ktoré nie su sucastou opracovavaného dielu; méze to znamenat ohrozenie
bezpecnosti, ako aj znizenie 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. H).

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzZity spravny priemer elektrédy so
spravnym prudom, vid tabulku (TAB. 4).

Elektréda obycajne vyénieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze dosiahnut 8 mm pri
kutovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
materidlov s malymi hrabkami (priblizne az do 1 mm), nie je potrebny pridavny
material (OBR. I).

U vacsich hrubok su potrebné elektrody s rovnakym zlozenim aké ma zakladny
material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. L). 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

Vysokofrekvenéné 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 necistot v zvaracom
kupeli, ani opotrebovanie elektrédy a ponuka jednoduché zahajenie cinnosti vo
vSetkych polohach zvarania.

Postup:

Stlacte tlacidlo zvaracej pistole po priblizeni hrotu elektrody k zvaranému dielu (2-3
mm), vyCkajte na zapalenie obliku prenesené impulzami HF a po zapaleni obliku
vytvorte zvaraci kipel na zvaranom diely a postupujte pozdiz spoja.
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V pripade vyskytu tazkosti so zapalenim obluku i ked bola overena pritomnost plynu
a su viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrédu dlho poésobeniu HF, ale skontrolujte jej
povrchovu integritu a tvar hrotu, a pripadne ho zabruste na bruske.

Zapalenie obluku dotykom - LIFT (Model s I, max=250A)

Zapalenie elektrického obliku sa uskutoéni *oddialenim wolframové elektrody od
zvaraného dielu. Tento spbsob zapalenia obluku spdsobuje 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 elektrodu 2-3 mm s istym oneskorenim, ¢im spdsobite
zapélenie obluku. Zvaraci pristroj najprv vygeneruje prud |, . a zakratko na to bude
vygenerovany nastaveny zvaraci prud. Po ukonéeni cyklu bu de prud 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 pélu (-) sa oby€ajne pouziva elektroda
s 2% obsahom Thoria (s Eervenym pruhom) alebo s 2% obsahom céru (so sivym
pruhom).

Je potrebné axidlne nabrusit wolframovu elektrodu na braske, spdsobom
znazornenym na OBR. M, pri¢om dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny,
v snahe o zamedzenie odchylky obluka. Je délezité, aby bolo brisenie vykonavané
v pozdiznom smere elektrody Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v
navaznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrody, alebo ked dojde k jej nahodnej
kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu pouzitiu. V rezime TIG DC je mozna 2-doba
¢innost (2T) a 4-doba ¢Einnost' (4T).

6.1.3 Zvaranie TIG AC

Tento druh zvarania umozriuje 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“. Napétie na wolframovej elektrode je striedavo kladné (EP) a zaporné
(EN). Pocas doby EP je oxid odstrafiovany z povrchu (,Cistenie” alebo ,dekapovanie®),
¢im je umoznena tvorba kL]peI‘a. Pocas doby EN dochadza k maximalnej aplikacii
tepla na zvarany diel, €o umozni jeho zvaranie.

Model s I, max=250A: Moznost menit hodnotu parametra balance v AC umoznuje
znizit dobt pradu EP na minimum a umoznit tak rychlejSie zvaranie.

VysSie hodnoty parametra balance umoznuju rychlejSie zvaranie, vysSi prienik,
koncentrovanejSi obluk, uzsi zvaraci kupel a obmedzeny ohrev elektrody. Nizsie
hodnoty umozZruju vyssiu Cistotu zvaraného dielu. Pouzitie prili§ nizkej hodnoty
parametra balance znamena rozSirenie oblika a odoxidovanej ¢asti 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 prilis ,Spinavy“ zvaraci kipel, 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 ¢innost (4T).

Navys$e su platné pokyny tykajlce sa postupu pri zvarani.

V tabulke (TAB. 4) su uvedené orientacné hodnoty zvarania hlinika; najvhodnej$im
druhom elektrédy je elektréda z Cistého wolframu (ozna¢ena zelenym pruhom).

6 1.4 Postup
Nastavte zvaraci prad na pozadovanu hodnotu prostrednictvom oto¢ného ovladaca;
pripadne ho doladte pocas zvarania, v navaznosti na realne potrebny narast tepla.

- Stlacte tlacidlo na zvaracej pistoli a overte pritom spravny odtok plynu zo zvaracej
pistole; podla potreby nastavte dobu PREDFUKU (len model s I, max=250A)
a DOFUKU: Tieto doby je potrebné regulovat v zavislosti od prevadzkovych
podmienok. Hlavne oneskorenie plynu musi mat taki hodnotu, aby umozriovalo
na konci zvarania ochladenie elektrody a kupela bez toho, aby sa dostali do styku
s atmosférou (oxidacia a kontaminacia).

Rezim TIG s postupnost'ou 2T:

- Stlacte na doraz tla¢idlo na zvaracej pistoli (P.T.) a zapalte obluk udrZiavanim
vzdialenosti 2-3 mm od zvaraného dielu.

- Prerusenie zvarania sa vykonava uvolnenim tladidla zvaracej pistole s naslednym
postupnym poklesom zvaracieho pradu (ak je aktivovana funkcia KONCOVA
RAMPA — len pre model s |, max=250A) alebo k bezprostrednému zhasnutiu oblika
s naslednou dobou dofuku’

Rezim TIG s postupnostou 4T (Model s I, max=180A):

- Prvé stlacenie tlacidla spésobi zapalenie dbltka so zvaracim prudom. Tato hodnota
bude zachovana aj po uvolneni tlac¢idla. Pri opatovnom stlaceni a uvolneni tlacidla
bude ukon&eny zvaraci cyklus, pri¢om sa spusti faza DOFUKU.

ReZIm TIG s postupnost'ou 4T (Model s |, max=250A):

Prvé stlacenie tlacidla sposobi zapalenie dblka s pradom | Po uvolneni tlacidla
bude prud stupat’ az na hodnotu zvaracieho prudu; tato hoanota bude udrziavanim
aj pri uvolnenom tlacidle. Pri opatovnom stlaceni tladidla prad poklesne v zavislosti
na funkcii KONCOVEJ RAMPY, az na hodnotu | . Tento bude potom udrziavanim
az do uvolnenia tlacidla, ktoré ukonéi zvaraci cyklus zahajenim fazy DOFUKU. Ked
pocas funkcie KONCOVEJ RAMPY déjde k uvolneniu tlacgidla, zvaraci cyklus bude
ukonc¢eny okamzite a déjde k zahajeniu fazy DOFUKU.

6.2 ZVARANIE MMA
- Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektrod, ktoré upozoriuju na
spravnu polaritu elektrody a prislusny optimalny zvaraci prud (obyCajne su tieto
pokyny uvedené na obale elektréd).

- Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja,
ktory si prajete vytvorit; indikativne hodnoty prudu pouzitelné pre rézne priemery
elektréd su:

@ Elektrody (mm) Zvaraci prud (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Je potrebné pamétat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy budu pouzité
vysoké hodnoty prudu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo
pre zvaranie nad hlavou budu pouzité nizsie hodnoty

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené okrem intenzity pouzitého pradu
aj dal$imi zvaracimi parametrami, ako je dizka obluku, poloha zvaru, rychlost
zvérania, priemer a kvalita elektrod (elektrody skladulte v suchom prostredi,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

6.2.1 Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED TVAROU a ofierajte hrot elektrody o zvarany diel;
vykonavaijte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejsi sposob
zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst k poskodeniu jej
povrchu, o by spésobilo obtiaznejSie zapalenie obluku.

- Bezprostredne po zapaleni obluku sa snazte po celu dobu vytvarania zvaru
udrzovat od dielu kons$tantni vzdialenost, odpovedajucu priemeru pouzitej
elektrody; pamatajte, Ze elektréda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v
smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu Cast’ elektrédy zlahka naspat vzhladom na
smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite
elektrodu z taviaceho 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 )
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7. 1 1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO
Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach;
moze to powodowac stopienie sig materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzac szczelnos$é przewodow rurowych i ztgczek gazowych.

- Dokladne zmontujte drZiak elektréd 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, difizora 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 UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO
JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA
| ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga

grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni

kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czgesciami znajdujacymi

w ruchu.

- 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.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elektryczne s odpowiednio
zacisniete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowa¢ panele
spawarki, dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a vratte ich do
pbévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujlcimi sa su¢astami
alebo so suCastami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom 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 je zasvietena Zlta LED signalizujuca aktivaciu tepelnej ochrany.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Obwod spawania jest podtaczony 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 iloSci.
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Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat®.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouc¢en 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 oblo¢no varjenje. 9. del:
Names¢anje in uporabac).

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis¢inah nevarna.

- Povezava varilnih zic, preverjanje in popravljanje j ie 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.

- Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vticnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

- V prisotnosti hladilne enote na tekocino je treba postopke polnjenja izvesti, ko
je varilni aparat ugasnjen in izklju¢en iz napajalnega omrezja.

- 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 son¢ne (e je v uporabi).

POCLO®

- Uporabite primerno elektri¢no zas¢ito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec
in morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in
oblaéila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih
preprog.

- OC¢i si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI
EN 379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna oblaéila (skladna s predpisom UNI
EN 11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite,
da koze ne boste izpostavljali ultravijoliénim in infrarde¢im zarkom, ki jih seva
oblok; z zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki
se zadrzujejo v bliZini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivhega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85 db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

SOOI IS

EMF

SAEE

- Prehod varilnega toka povzro¢i pojav elektromagnetnih polj
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomoc¢kov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zas¢itne 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 domaéem okolju.

(EMF),

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 vdomovih 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 uporabac.

Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. TakSno varjenje je dovoljeno
izkljuéno z uporabo varovalnlh ploséadi.

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 odlogiti, 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: Namesc¢anje in
uporaba«.

A PREOSTALA TVEGANJA

PREKUCEVANJE: varilni aparat postavite na vodoravno povr§ino z
nosilnostjo, ki ustreza masi stroja; v nasprotnem primeru (npr. nagnjene,
nepovezane povrsine...) obstaja nevarnost prekucevanja.

NEPRIMERNA RABA: nevarno je uporabljati varilni stroj za vse druge
obdelave, ki se ne ujemajo s predvideno (npr. odmrzovanje vodovodne
napeljave).

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: vedno zavarujte jeklenko z ustreznimi
sredstvi za prepre¢evanje njenega padca.

Absolutno je prepovedano dvigati varilni aparat, ¢e z njega prej niste sneli
plinske jeklenke, podajalnika zice ter vseh povezovalnih in napajalnih kablov
in cevi (e so na njem namesceni).

Edini dovoljeni nacin za dviganje je tisti,
“NAMESTITEV” v tem priro¢niku.

ki je predviden v poglavju

Roé¢aja ne smete uporabljati za obeSanje varilnega aparata.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1 UvoD

Model z I, maks. = 180A

Obloéni varilni aparat na vozicku, enofazni, z odzraCevanjem, za varjenje TIG in
MMA z enosmernim (DC) in izmeni¢nim (AC) tokom. Opremljen z visokofrekvenénim
generatorjem (HF) za brezkontaktno proZenje v TIG. Prilagodijiva uporaba z razli¢nimi
tipi materialov, npr. jeklo, nerjavno jeklo, baker, titan, aluminij, magnezij.

Model z I, maks. = 250A

Obloéni varilni aparat na vozicku, enofazni, z odzracevanjem, z elektronskim
krmiljenjem s tristorji, za varjenje TIG in MMA z enosmernim (DC) in izmeni¢nim (AC)
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tokom. Opremljen z visokofrekvenénim generatorjem (HF) za brezkontaktno proZenje
v TIG. Prilagodljiva uporaba z razli¢nimi tipi materialov, npr. jeklo, nerjavno jeklo,
baker, titan, aluminij, magnezij.

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo (vodno hlajeno v razligici R.A.).

- Povratna Zica z masnimi kles¢ami.

- Komplet koles.

- Prilagojevalnik za jeklenko z ARGONOM.

- Ventil za zmanjSanje tlaka.

- Sklop za vodno hlajenje RA (samo za razlicice R.A.).

2.3 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

Model z I, maks. = 180A

- komple% za varjenje MMA.

- Samozatemnitvena maska: s fiksnim filtrom ali filtrom za uravnavanje.

Model z I, maks. = 250A

- Ro¢no daljinsko krmiljenje z 1 potenciometrom.

- Ro¢no daljinsko krmiljenje z 2 potenciometroma.

- Daljinsko krmiljenje s pedalom.

- Impulzno daljinsko krmiljenje TIG PULSE.

- Komplet za varjenje MMA.

- Samozatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.

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~: izmenic¢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.

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 .

- L/U,: 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
za$¢ite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- AIV-AIV: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, : Izmeni€na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).

-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- I::'a:x 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 plos&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 KONTROLNI SISTEMI, URAVNAVANJE IN POVEZAVA

Model z I, maks. = 180A (Slika B)

1- Napajalni kabel 2P + (P.E.).

2- Spojka za povezovanje plinske cevi (reduktor tlaka na jeklenki - varilnem
aparatu).

3- Smerno pretikalo razpon 1, razpon 2, izklju€eno.

4- Preklopna roc¢ica AC/DC.
- DC Enosmerni tok: za vse tezke kovine (jeklo, baker, titan).
- AC Izmenicni tok: za lahke kovine (aluminij, magnezij in njihove Zzlitine).

5- Stopenjska lestvica.

6- Nastavljanje elektricnega toka varjenja.

7- Spojka za povezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.

8- Hitri pozitivni prikljuek (+/~) za priklop varilne Zice.

9- Hitri negativni priklju¢ek (-/~) za priklop varilne Zice.

10- Priklju¢ek za prikljucitev kabla za gumb na elektrodnem drzalu.

11-Ko rumena svetle¢a dioda svet, to pomeni poseg termi¢ne zas¢ite: v varilnem
aparatu se je razvila previsoka temperatura. Varilni aparat bo ostal prizgan, vendar
brez dotoka elektricnega toka, dokler se temperatura ne bo spustila na obi¢ajen
nivo. Ponoven vZig je samodejen.

12- Zelena svetleca dioda kaze, da je varilni aparat prikljucen na elektricno omrezZje in
pripravljen za uporabo.

13- Uravnavanje ¢asa post gas.

14- MMA Izbirnik nac¢ina TIG/IMMA:
TIG 2!;
TIG 4t

Nacin delovanja: TIG 2 KORAKA, TIG 4 KORAKI in na¢in MMA.
15- % ¢ Izbirnik nacina TIG:

HE
A 6

Nacin delovanja:

- TIG DC z visokofrekvenénim povrsinskim proZzenjem s samodejno izlo€itvijo pri
vkljuéenem obloku;

- izlo€itev visokih frekvenc;

- TIG na izmeni¢ni tok z enosmerno visoko frekvenco.

Model z I, maks. = 250A (Slika C)
1- Napajalni kabel 2P + (P.E.).
2- Spojka za povezovanje plinske cevi (reduktor tlaka na jeklenki - varilnem
aparatu).
3- Glavno stikalo O/OFF - I/ON.
4- Preklopna rocica AC/DC.
- DC Enosmerni tok: za vse tezke kovine (jeklo, baker, titan).
- AC Izmeni¢ni tok: za lahke kovine (aluminij, magnezij in njihove Zzlitine).
5- Hitri pozitivni priklju¢ek (+/~) za priklop varilne Zice.
6- Hitri negativni priklju¢ek (-/~) za priklop varilne Zice.
7- Prikljucek za daljinsko krmiljenje:

Na varilni aparat je mogo¢e z ustreznim 14-polnim priklju¢kom na zadniji strani

prikljugiti ve¢ razliénih tipov daljinskega krmiljenja. Aparat vsako napravo

samodejno prepozna in omogoca prilagajanje naslednjih parametrov:

- Daljinsko krmiljenje s potenciometrom:

Ce zavrtite roc¢ico 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 doloci s poloZajem pedala. V nacinu TIG 2 koraka bo poleg

tega pritisk na pedal uravnaval zacetek delovanja aparata namesto gumba na

elektrodnem drzalu.

Daljinsko krmiljenje z dvema potenciometroma:

prvi potenciometer uravnava glavni tok. Drugi potenciometer uravnava

drugi parameter, ki je odvisen od aktiviranega nacina varjenja. Ce zavrtite ta

potenciometer, se prikaze parameter, ki se spreminja (tega ni ve¢ mogoce

krmiliti z rogico na plo&¢i). Pomen drugega potenciometra je KONCNA RAMPA,

¢e je aparat v nacin TIG.

Impulzno daljinsko krmiljenje TIG-PULSE:

omogoca varjenje TIG z enosmernim pulzirajo¢im tokom, ki mu je mogoce

daljinsko nastavljati glavne parametre: Jakost osnovnega

toka, jakost impulznega toka, trajanje impulza toka, razmak med impulzi toka. Ta

postopek omogoca izvajanje boljSega nadzora nad segrevanjem obdelovanca,

tako da je mogoce variti tanjSe materiale ali materiale, ki so se pri prekomernem

segrevanju lomijo; poleg tega olajSa varjenje materialov razlicnih debelin ali

razliénih jekel, na primer nerjavnega jekla in malolegiranih jekel.

8- Spojka za povezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.

9- Priklju¢ek za prikljucitev kabla za gumb na elektrodnem drzalu.

10- Zelena svetleca dioda pomeni, da je napetost na izhodu.

11- Rumena svetle€a dioda: obi¢ajno je ugasnjena; ko je prizgana, pomeni blokado
varilnega stroja zaradi enega od naslednjih vzrokov:

- Termiéna za$cita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka temperatura.
Varilni aparat bo ostal prizgan, vendar brez dotoka elektri¢nega toka, dokler se
temperatura ne bo spustila na obi¢ajen nivo. Ponoven vzig je samodejen.

- 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.

RazloZene kode, ki se pojavijo na zasloncku:

“°C” poseg enega od varnostnih termostatov zaradi pregrevanja varilnega aparata.

12- Alfanumeri¢ni zasloncéek.

13- MMA Izbirnik nac¢ina TIG/IMMA:
TIG Zt;
TIG 4t

Nacin delovanja: TIG 2 KORAKA, TIG 4 KORAKI in nac¢in MMA.

14- 0(: Izbirnik nacina TIG:
HF & }
LIFT%

Nagcin delovanja:

TIG DC: visokofrekvenéni (HF) povrSinski zacetek s samodejno
HF o izlocitvijo ob vklju¢enem obloku.
TIG AC na izmenicni tok z enosmerno visoko frekvenco

LIFT fé TIG DC: Povrsinski zacetek LIFT,
TIG AC ni mogo¢. Na zaslon¢ku se pojavi “Err HF”.
15- ﬂ

KODIRNIK
)

Gumb in kodirnik za izbiro in nastavitev varilnih parametrov, ki so oznaceni s
priziganjem ene od svetlec¢ih diod 16, 17, 18, 19, 20, 21.
16- I> PREGAS

-.?JB:}E-
]

te

Nacin TIG predstavlja éas PRE-GAS v sekundah. To izboljSa proZenje varjenja.
17- Iz ZACETNI TOK
-O
1

te

V nacinu TIG v 4 korakih predstavlja zacetni tok Is, ki se vzdrzuje za ves ¢as, v
katerem je pritisnjen gumb na elektrodnem drzalu (nastavljanje v amperih).
18- 12 GLAVNI TOK
-0 ¥
1

te
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V naginih TIG AC/DC, MMA predstavlja izhodni tok Ip. Parameter se meri v
amperih.

KONCNA RAMPA

V naginu TIG AC/DC omogoga uravnavanje KONCNE RAMPE varilnega toka, ko
izpustite gumb elektrodnega drzala; ta nastavitev preprecuje nastanek kraterja na
koncu varilne sledi in omogo¢a polnjenje z dodajalnim materialom v fazi spus€anja

toka.
20- Iz POST GAS

-0
1
(|

te

V nacinu TIG predstavlja ¢as POSTGAS v sekundah ter $¢iti elektrodo in varilni
krater pred oksidacijo.

21- IZRAVNAVANJE

V nacinu TIG AC predstavlja ta parameter razmerje (v odstotkih) med ¢asom, v
katerem je polariteta toka pozitivna in tec¢e iz EN- (negativna elektroda), in skupnim
Gasom izmeni¢nega toka. Vecja je vrednost EN-, vecja je prodornost (nastavitev v
%) (TAB. 5).

5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUEITVE NAPRAVE NA
ELEKTRIENI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUEEN
IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

ELEKTRIENO PRIKLJUEITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE (SLIKA D)
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 kleS€¢e za nosilec elektrode (slika F) (uporaba
MMA)

5.1.3 Nacin za dviganje varilnega aparata
Model z I, maks. = 180A
Brez dviznih sistemov.

Model z I, maks. = 250A
Dviganje stroja je treba izvesti v skladu z nacini, navedenimi na sliki G. To velja za
prvo namesc¢anje in za vso Zivljenjsko dobo aparata.

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 prepreeéili 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 omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je nameSeena naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niélo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- Tipa A( ) za enofazne stroje;
- Tipa B ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruzljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toéke napajalnega omrezja z manjSo
impendanco Zmax = 0.250hm.

- 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 prikljuiti (Ce je treba, se posvetujte
z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.3.1 Vtikaé in vtiénica

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikaeem, (2P + P.E) (230V); (3P + P.E) (400V)
vtikae naj bo opremljen z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski
terminal mora biti povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega
omrezja. Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporoéene vrednosti varovalk (v amperih),
izbranih na podlagi najveejega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na
podlagi nazivne napajalne napetosti.

A POZOR! Ee zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred I) ni veé uéinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
eloveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar) .

5.4 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 (-/~). Prikljucite tripolni prikljucek
(gumb za elektrodno drzalo) v ustrezno vti€nico. PovezZite cev za plin elektrodnega
drZala z ustrezno spojko.

Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im 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 obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za nastavljanje reduktorja
tlaka.

- Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi podatki za
uporabo, glejte tabelo (TABELA 4); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce
izvesti tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost
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, €im 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
vtikaee (ée so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuekov,
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 H).

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku,
glejte tabelo (TABELA 4).

Navadno $trli elektroda iz kerami¢ne $obe 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 I).
Za debelejSe materiale so potrebne palicice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKAL).
Za boljSe varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro odistite, 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 zacetek v vseh varilnih polozaijih.

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.

Povrsinski zacetek LIFT (Model z I, maks. = 250A)

Vzig elektricnega obloka se zgodi tako, da oddaljite elektrodo iz tungstena od
obdelovanca. Tak nadin vziga povzro¢a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter
zmanj$a vkljuGevanje 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 |, , po nekaj trenutkih
pa za¢ne oddajati nastavljeni varilni tok. Na koncu cikla se ok iznigi z nastavljeno
spustno rampo.

6.1.2 VARJENJE TIG DC (enosmerni tok)

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla in za tezke
kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine.

Za varjenje TIG DC s polno elektrodo (-) se navadno uporabljajo elektrode z 2% torija
(rdece obarvani pas) ali elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).

Elektrodo iz tungstena je treba osno oSiliti na brusu, glej sliko M, 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 za$gitni in izolirni oksidacijski plasé. 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
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termi¢nega dodajanja kosu, kar omogodi varjenje.

Model z I, maks. = 250A: 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, ozji varilni krater in manjSe segrevanje elektrode. ManjSe vrednosti
omogocajo vecjo Cistost kosa. Ce uporabite prenizko vrednost uravnovesanja, to
pomeni Sirjenje obloka in neoksidiranega dela, pregrevanje elektrode in posledi¢no
oblikovanje zaokrozenega konca elektrode, tako pa tudi vedno teZjo sprozitev in
vodenje obloka. Ce uporabite previsoko vrednost uravnovesanja, bo posledica
“umazan” varilni krater s temnimi madezi.

V tabeli (TAB. 5) so povzeti uc¢inki 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;
Ce je treba, nastavite Cas PRE GAS (samo pri modeli z I, maks=250A) in POST
GAS: ta dva ¢asa je treba nastaviti glede na delovne pogoje, $e posebej pa mora
biti zamik plina tak, da na koncu varjenja omogo¢i 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 (P.T.), 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 (Ce je vkljuCena funkcija KONCNA RAMPA samo pri modelu z I,
maks=250A) ali da se oblok takoj izklju¢i zaradi ¢asa po iztekanju plina.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih (model z I, maks. = 180A):

- Prvi pritisk na gumb sprozi oblok z varilnim %okom. Ta vrednost se obdrzi, tudi ko
gumb spustite. Ko gumb spet spustite in pritisnete, se dolog¢i varilni cikel z zatetkom
Casa POST GAS.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih (model z |, maks. = 250A):

- Prvi pritisk na gumb sproZi oblok s tokom I . Ko spustite gumb, se tok dvigne
do vrednosti varilnega toka; ta vrednost se obarzi, tudi ko gumb spustite. Ko spet
pritisnete gumb, se tok manjSa v skladu s funkcijo KONCNA RAMPA do | Ta
se obdrzi, dokler ne spustite gumba, ki zakljuéi varilni cikel in vkljugi das POSTZGAS
(po plinu). Ce pa spustite gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni cikel
sklene takoj in za¢ne 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:

@ Elektroda (mm) Varilni tok (A)

min. max

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moénej$i tok uporabljen za
varjenje na ravnem, Sibkej$i pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

- Mehanske znaeilnosti 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).

6.2.1 Postopek

- Za pravilno sproZitev obloka je treba vleei konico elektrode po delu, ki ga Zelimo
variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drZimo pred obrazom ZASEITNO
MASKO. to je najbolj pravilen 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 eas 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 IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE 5
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA

- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljueen, ne odlagajte na vroée kose;
to bi povzroéilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodieno preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite kleS¢e za zategnitev elektrode, kalibrirani razprSevalnik plina s
premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in
zato slabemu delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, kleS¢e za zategnitev elektrode, razprsevalnik
plina.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
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 IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzroéijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo
ali posSkodbe 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 kakr$nokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse priklju¢ke 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 podlozZke in vijake za zapiranje ohisja.

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 nanasa na skalo v
amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo;

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omreZzju (kabli, vticnica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

- Da ni prizgana rumena svetle€a dioda, ki pomeni poseg termi¢nega stikala.

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
zasCite poCakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- 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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PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u slijede¢em ¢e tekstu biti uptrebljen termin “stroj za varenje”.

MMA PREDVIDENI ZA INDUSTRIJSKU I

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 sluéaju 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 iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je prikljuéak 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.

- U prisutnosti rashladne jedinice na tekucinu, punjenje se mora vrsiti dok je
stroj za varenje iskljucen i nije spojen na struju.

- 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 ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuéi sunéevih zraka (ako se
upotrebljava).

0L0®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektriénu izolaciju od plamenika, komada
koji se vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se
nalaze u blizini (dostupni).

Inace je to mogucée upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN
379 postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odje¢u otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje
koze ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebno je
zaslonima.

- Buénost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili veca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

LOOROO®

- 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 zastithe mjere za korisnike takvih uredaja.
Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za
varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda

za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
prikladnost osnovnim granicama ljudske izloZzenosti elektromagnetskim poljima
u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izlozenost

elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, Sto 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 iskljuéivu 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 preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obuéenih za intervencije u slu¢aju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka 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 mozedosti¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvrSi mjerenje sa instrumentima kako
bi ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne
mjere, kao $to je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za
luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

A OSTALI RIZICI

- PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu nosivosti
prikladne za tezinu; u protivnom (npr. nagnuti pod, neravan pod itd....) postoji
opasnost od prevrtanja.

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za
druge namjene koje nisu predvidene (npr. odledivanje vodovodnih cijevi).

- POKRETANJE STROJA ZA VARENJE: uvijek je potrebno priévrstiti bocu
prikladnom opremom za sprijecavanje padanja.

- Zabranjeno je podizati stroj za varenje ako prethodno nije skinuta plinska
boca, uredaj za napajanje Zzicom i kablovi/cijevi za spajanje ili napajanje (ako
su prisutni).

Jedini prihvatljivi na€in za podizanje je nacin naveden u poglaviju
“POSTAVLJANJE STROJA” u ovom priru¢niku.

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

2.UvoD | OPCI OPIS

2.1 UVOD

Model sa |, max=180A

Stroj za lu¢no varenje na kolicima, jednofazni, ventilirani, za varenje TIG i MMA pod
istosmjernom strujom (DC) i izmjeni¢énom strujom (AC). Ima generator HF (visoka
frekvenca) za paljenje u TIG-u bez dodira. Fleksibilnost u upotrebi sa razlicitim
materijalima kao na primjer ¢elik, nehrdajuci ¢elik, bakar, titan, aluminij, magnezij, itd.
Model sa I, max=250A

Stroj za luéno varenje na kolicima, jednofazni, ventilirani, sa elektroni¢kim upravljanjem
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tiristora, za varenje TIG i MMA pod istosmjernom strujom (DC) i izmjeni¢nom strujom
(AC). Ima generator HF (visoka frekvenca) za paljenje u TIG-u bez dodira. Fleksibilnost
u upotrebi sa razli¢itim materijalima kao na primjer celik, nehrdajuci celik, bakar, titan,
aluminij, magnezij, itd.

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Plamenik (hladen vodom u verziji R.A.).

- Povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje.

- Komplet kotaca.

- Adapter za bocu ARGON.

- Reduktor pritiska.

- Rashladna jedinica na vodu RA (samo za verzije R.A.).

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

Model sa I, max=180A

- Komplet za varenje MMA.

- Samotamnjiva maska: sa fiksnim ili reguliraju¢im filtrom.

Model sa |, max=250A
Ruéno daljlnsko upravljanje sa 1 potenciometrom.
- Ruéno daljinsko upravljanje sa 2 potenciometra.
- Daljinsko upravljanje na pedalu.
- Daljinsko upravljanje TIG PULSE.
- Komplet za varenje MMA.
- Samotamnjiva maska: sa fiksnim ili reguliraju¢im filtrom.

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su
na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

Fig. A
1- Zastitni stupanj kucista.
2- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeni€ni napon;
3~: trofazni izmjeni¢ni napon
Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa ve¢im rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikin metalnih masa).
4- Simbol predvidene procedure varenja.
5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
6- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu€o varenje.
7- Mati¢éni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
8- Rezultati kruga varenja:

- U Maksimalni napon u prazno.

- 1,/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuditi stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: ozna¢ava 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 slucaju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu temperaturu od
40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok
se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- A/N-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuéim naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:
- U : Izmjeni€ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
0%)
- I : Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- I Efektlvna struja napajanja
10- = Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znac¢enje navedeno u poglavlju
br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

w
g

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na
plogici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1).

- PLAMENIK: vidi tabelu 2 (TAB.2).

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

4.1 UREDAJI ZA UPRAVLJANJE, REGULACIJU | SPAJANJE

Model sa I, max=180A (FIG. B)

1- Kabel za napajanje 2P + (P.E.).

2- Spojnik za spajanje plinske cijevi (reduktor pritiska boce - stroj za varenje ).

3- Komutator program1, program 2, ugasen.

4- Prekida¢ AC/DC.

- DC istosmjerna struja: za sve teSke materijale (Celik, bakar, titan).
- AC izmjeni€na struja: za lake materijale (aluminij, magnezij i njihove legure).

5- Graduirana ljestvica.

6- Regulacija struje varenja.

7- Spojnik za spajanje plinske cijevi plamenika TIG.

8- Pozitivna brza uticnica (+/~) za spajanje kabla za varenje.

9- Negativna brza uti¢nica (-/~)za spajanje kabla za varenje.

10- Priklju¢ak za spajanje kabla tipke plamenika.

11- Zuti led, ina¢e ugaSen, kada je upaljen ukazuje na uklju€ivanje termicke zastite:
unutar stroja za varenje je postignuta previsoka temperatura. Stroj za varenje
ostaje upaljen ali ne isporucuje struju dok se ne postigne normalna temperatura.
Stroj se automatski ponovno pokrece.

12- Zeleni led ukazuje da je stroj za varenje spojen na mreZu i spreman za upotrebu.

13- Regulacija razdoblja post gas.

14- MMA Selektor nac¢ina rada TIG/MMA:
TIG 2!}
TIG 4t

Nacin rada: TIG 2 TAKTA, TIG 4 TAKTA i nacin rada MMA.
15-3¢ ¢ Selektor nacina rada TIG:

0
HE
AC

Nacin rada:

- TIG DC sa paljenjem HF sa automatskim isklju¢enjem kada je luk upaljen;
- HF isklju¢en;

- TIG AC sa kontinuiranim HF.

Model sa I, max=250A (FIG. C)
1- Kabel za napajanje 2P + (P.E.).
2- Spojnik za spajanje plinske cijevi (reduktor pritiska boce - stroj za varenje ).
3- Opca sklopka O/OFF — I/ON.
4- Prekida¢ AC/DC.
- DC istosmjerna struja: za sve teSke materijale (Celik, bakar, titan).
- AC izmjeni€na struja: za lake materijale (aluminij, magnezij i njihove legure).
5- Pozitivna brza uti¢nica (+/~) za spajanje kabla za varenje.
6- Negativna brza uti¢nica (-/~) za spajanje kabla za varenje.
7- Priklju¢ak za daljinsko upravljanje:

Na stroj za varenje je moguce spojiti, putem prikladnog prikljucka na 14 polova

na straznjem dijelu stroja, razliCite vrste daljinskog upravljanja. Svaki se uredaj

automatski prepoznaje i omogucava regulaciju slijede¢ih parametara:

- Daljinsko upravljanje sa jednim potenciometrom:

Rotiraju¢i ru¢ku potenciometra, varira se glavna struja od minimalne do

maksimalne vrijednosti. Regulaciju glavne struje moze vrsiti samo daljinsko

upravljanje.

Daljinsko upravljanje na pedalu:

Vrijednost struje odreduje poloZaj pedale. Na nacin rada TIG 2T, ujedno, pritisak

na pedalu pokrece stroj umjesto tipke plamenika.

Daljinsko upravljanje sa dva potenciometra:

Prvi potenciometar regulira glavnu struju. Drugi potenciometar regulira drugi

parametar Kkoji ovisi o aktivnom nacinu varenja. Rotirajui taj potenciometar

ocitava se parametar koji se mijenja (na koji se vise ne moze djelovati pomoc¢u

ru¢ke na komandnoj plo¢i). Znacenje drugog potenciometra je KRAJNJA

RAMPA kod nacina rada TIG.

Daljinsko upravljanje TIG-PULSE:

Omogucava varenje TIG sa pulzirajuéom strujom, sa mogu¢noscu daljinskog

reguliranja glavnih parametara : intenzitet osnovne struje, intenzitet struje

impulsa, trajanje impulsa struje, razdoblje impulsa struje. Ova procedura

omogucava bolju kontrolu termickog unosa, stoga je mogucée variti materijale sa

manjim slojem ili koji teze pucanju na toplo; ujedno pospjesuje varenje komada

razlicite debljine i razliCite vrste Celika, kao nehrdajuci Celik i niskolegirani celik.

8- Spojnik za spajanje plinske cijevi plamenika TIG.

9- Prikljucak za spajanje kabla tipke plamenika.

10-Zeleni led kou ukazu;e na prisutnost napona na izlazu.

11- Zuti led: inage ugasen, kada je upaljen ukazuje na blokadu stroja za varenje uslijed
uklju€ivanja jedne od slijedecih zastita:

- TermiCka zastita: unutar stroja za varenje je postignuta previsoka temperatura.
Stroj za varenje ostaje upaljen ali ne isporucuje struju dok se ne postigne
normalna temperatura. Stroj se automatski ponovno pokrece.

- Zastita od kratkog spoja : doSlo je do kratkog spoja u trajanju od preko 1,5 sek.
(elektroda se zalijepila) i stroj za varenje se blokira.

Stroj se automatski ponovno pokrece.

Na zaslonu se ocitava slijedeci kod:

“°C” ukljucivanje jednog od sigurnosnih termostata uslijed pregrijavanja stroja za

varenje .

12- Alfanumericki zaslon.

13- MMA Selektor nacina rada TIG/IMMA:
TIG Zti
TIG 4t

Nacin rada: TIG 2 TAKTA, TIG 4 TAKTA i nac¢in rada MMA.

0(: Selektor nac¢ina rada TIG:
HF & }
LIFT%

Nacin rada:

TIG DC: paljenje HF sa automatskim isklju¢ivanjem kada je luk upaljen.
HF S TIG AC sa kontinuiranim HF

LlFTIé TIG DC: paljenje LIFT,
TIG AC nije mogu¢. Na zaslonu se ocitava natpis “Err HF”.

15-ﬂ ENCODER
)

Tipka i Encoder za odabir i postavljanje parametara varenja na koje ukazuje
paljenje jednog od led-ova 16, 17, 18, 19, 20, 2
6- 12 PREGAS

"O BAL
1
1

Kod nacina rada TIG predstavlja razdoblije PRE-GAS u sekundama. Pobolj$ava

pokretanje varenja. .
7- Iz POCETNA STRUJA

Kod nacina rada TIG 4 takta predstavlja pocetnu struju Is koja se odrzava kroz
¢itavo vrijeme dok je pritisnuta tipka plamenika (regulacija u amperima).
18- 12 GLAVNA STRUJA

-.(I)‘;l:Lr
1

Kod nacina rada TIG AC/DC, MMA predstavlja izlaznu struju lp. Parametar se
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mjeri u amperima.

19- KRAJNJA RAMPA

Kod nacina rada TIG AC/DC omogucava regulaciju KRAJNJE RAMPE struje za
varenje kod otpustanja tipke plamenika; ova regulacija omoguc¢ava izbjegavanje
stvaranja kratera na kraju varenja i omogucava ispunjavanje materijalom tijekom
faze smanjenja struje.

20- POST GAS

Kod nacina rada TIG predstavlja razdoblje POSTGAS u sekundama i $titi elektrodu
i teku¢inu varenja od oksidacije.

21- I BALANCE

Kod nacina rada TIG AC predstavljeni parametar oznacava odnos (u postotku)
izmedu razdoblja u kojem je polaritet struje pozitivan kada izlazi iz EN- (negativna
elektroda) i ukupnog razdoblja izmjeni¢ne struje. Sto je vrijednost EN- veéa, veéa
je penetracija (regulacija u %) (TAB. 5).

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 (FIG. D)
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-hvataljke za drzanje elektrode (FIG. F)
(upotreba MMA)

5.1.3 Naéin podizanja stroja za varenje
Model sa I, max=180A
Stroj nema *sustav za podizanje.

Model sa I, max=250A
Stroj se mara podizati na nacin opisan u Fig. G. To vrijedi za prvo postavljanje stroja
kao i za Citav vijek stroja.

5.2 POLOZAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja za varenje, paze¢i da nema zapreka u visini otvora
ulaza i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna cirkulacija putem ventilatora, ako je
prisutan); u meduvremenu otrebno je provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi,
korozivne pare, vlaga, itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za tezinu
samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

5 3 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU
- Prije vrSenja bilo kakvog 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 = 0.250hm.

- Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vr$i 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 | UTICNICA

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + P.E) (230V), (3P + P.E)
(400V) prikladnog kapaciteta i osposobiti utiCnicu sa osiguracima ili automatskim
prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik
uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane
vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne
nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sistem kojeg je predvidio 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 isporuduje stroj za varenje.

5.4.1 Varenje TIG

Spajanje plamenika

- Unijeti kabel struje u prikladni brzi priteza¢ (-/~). Spojiti priklju¢ak na tri pola (tipka
plamenika) na prikladnu utiénicu. Spojiti plinsku cijev plamenika na prikladan
spojnik.

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na kojem je oslonjen, $to je blize
moguce spoju koji se vrsi.
Ovaj se kabel spaja na priteza€ sa simbolom (+/~).

Spajanje na plinsku bocu

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce, stavljajuc¢i izmedu prikladni dostavljeni
reduktor.

- Prikljugiti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se dostavlja.

- Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se otvori plinska boca.

- Otvoriti bocu i regulirati koli¢inu plina (I/min) ovisno o orijentativnim podacima
o upotrebi, vidi tabelu (TAB. 4); eventualna namjes$tanja dovoda plina mogu biti
izvrSena tijekom varenja putem prstenastog okova reduktora pritiska. Provjeriti
nepropustivost cijevi i prikljuaka.
POZOR! Uvijek zatvoriti ventil plinske boce na kraju rada.

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.

Priklju¢ak kabela za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluZi za blokiranje otkrivenog dijela

elektrode.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (+).

Prikljuéak povratnog kabela struje za varenje

Mora se prikljuiti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, Sto blize

mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezaCe, ovaj kabel mora biti

priklju€en na priteza¢ sa simbolom (-).

Preporuke:

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako su prisutne),
kako bi se osigurao savrSen elektricni kontakt; u protivnom dolazi do stvaranja
pregrijavanja samih spojnika sa posljedicnim brzim oste¢enjem i gubitkom
efikasnosti.

- Upotrebljavati 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 koja 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. H).

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. I).

Za deblje slojeve potrebni su $tasici istog sastava kao i osnovni materijal i prikladnog
promijera, sa prikladnom pripremom rubova (FIG. L). Za dobro varenje, uputno je da
komadi budu temeljito o€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 slucaju poteskoca prilikom paljenja luka, iako je provjerena prisutnost plina i iako su
videivi impulsi HF, ne smije se dugo inzistirati u podvrgavanju elektrode djelovanju HF,
vec je potrebno provjeriti povrSinsku cjelost iste i oblik vrha, eventualno bruSenjem.
Paljenje LIFT (Model sa I, max=250A)

Paljenje elektricnog luka visi se udaljavajuci elektrodu od volframa od komada koji se
vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetnji elektricnog zracenja i svodi na
minimum ulazak volframa i troSenje elektrode.

Procedura:

Nasloniti vrh elektrode na komad, lagano 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 Iy, 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 ¢elika od ugljika slabo vezanih ili visoko
vezanih i za teSke metale bakar, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje TIG DC csa elektrodom na polu (-) inace se upotrebljava elektroda sa 2%
torijuma (crvena obojena traka) ili elektroda sa 2% Cerijuma (siva obojena traka).
Potrebno je asijalno nasiljiti elektrodu od volframa sa brusom, vidi FIG. M, paze¢i da
je vrh savrSeno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vrlo je vazno izvrsiti
brusenje u smjeru duzine elektrode. Ta se operacija ponavlja povremeno ovisno o
upotrebi i troSenju elektrode ili kada je ista kontaminirana, oksidirala ili upotrebljena
na pogresan nacin. Na 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 izolirajuci oksid. Invertiraju¢i polaritet struje varenja moguce
je “razbiti” povrSinski sloj oksida putem mehanizma nazvanog “ioni¢ko prekrivanje
pijeskom. Napon je izmjeni¢no pozitivan (EP) i negatlvan (EN) na elektrodi od
omogucu1u0| stvaranje utora. Tijekom faze EN dolazi do maskimalnog termickog
doprinosa na komad koji se vari omogucujuci varenje.
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Model sa I, max=250A: Mogucnost variranja parametra balance u AC-u omogucava
smanjenje vremena struje EP na minimum dajuci brze varenje.

Vece vrijednosti balance-a omogucuju brze varenje, dublju penetraciju, koncentriraniji
luk, uzi utor varenja i ograni¢eno grijanje elektrode. Manj vrijednosti omogucuju vec¢u
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).

Ujedno vrijede i navodi koji se odnose na proces varenja.

U tabeli (TAB. 4) su navedeni orijentativni podaci za varenje aluminijuma; vrsta
najprikladnije elektrode je elektroda od ¢istog (traka zelene boje).

6 1.4 Procedura
- Regulirati struju za varenje na Zeljenu vrijednost pomocu rucke; eventualno
prilagoditi tijekom varenja stvarnom potrebnom termi¢kom napajanju.

- Pritisnuti tipku plamenika provjeravajuci ispravni protok plina od plamenika; tarirati,
ako je potrebno, razdoblje PRE GAS (samo model sa |, max=250A) i POST GAS:
ova se razdoblja reguliraju ovisno o radnim uvjetima, posebno kasnjenje plina mora
biti takvo da omoguc¢ava, na kraju varenja, hladenje elektrode ili teku¢ine bez da
dodu u dodir sa atmosferom (oksidacija ili kontaminacija).

Nacin rada TIG sa sekvencom 2T:

- Pritisnuti do kraja tipku plamenika (P.T.), upaliti luk i drzati na udaljenosti od 2-3mm
od komada.

- Za prekid varenja otpustiti tipku plamenika prouzrokujuci postepeno brisanje struje
(ako je uklju¢ena funkcija KRAJNJA RAMPA samo model sa |, max=250A) ili
gasenje luka sa narednim post gas-om.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T (Model sa I, max=180A):

- Prvi pritisak tipke pali luk sa strujom za varenje Ova vrijednost se odrzava i kada
se otpustl tipka. Kada se tipka ponovno pritisne i otpusti, zavrSava ciklus varenja i
pocinje razdoblje POST GAS.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T (Model sa I, max=250A):

- Prvi pritisak tipke pali luk sa strujom | kod otpustanja tipke struja se penje do
vrijednosti struje za varenje: ta se vruecfnost odrzava i kada se tipka otpusti. Kada se
tipka ponovno pritisne, struja se smanjuje u skladu sa funkcijom KRAJNJA RAMPA
do | . . Zadrzava se dok se ne otpusti tipka, s ¢ime zavr$ava ciklus varenja i
pocmje razdoblje POST GAS. Ako se naprotiv tijekom funkcije ZAVRSNA RAMPA
otpusti tipka, ciklus varenja se odmah zavr$ava i pocinje razdoblje POST GAS.

6.2 VARENJE MMA

- Neophodno je u svakom slu¢aju postovati napomene proizvodaca koje su navedene
na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose na ispravni polaritet elektroda
i optimalnu odgovarajucu struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja se koristi i o
vrsti spajanja koju se Zeli postiéi; indikativno su struje koje se mogu upotrebljavati
za razne promjere elektrode slijedece:

@ Elektroda (mm) Struja za varenje (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- 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 vrSenja
varenja, promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno odrzavanje drzati elektrode
zasti¢ene od vlage u prikladnim pakovanjima ili posudama).

6.2.1 Procedura

- Drze¢i masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora variti vr§eéi
pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji nacin za paljenje luka.
POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi se ostetiti
ovoj oteZavajucéi 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 1Z STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 SERVISIRANJE Plamenik

- lzbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrogilo
taljenje izolacijskih materijala i ostetilo plamenik.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih priklju€aka.

- Pazljivo spojiti u par hvataljku za drzanje elektrode i difuzor plina, u skladu sa
promjerom odabrane elektrode, kako bi se izbjeglo pregrijavanje, lo$a difuzija plina
i neispravan rad.

- Prije svake upotrebe, provjeriti stanje istroSenosti i ispravno postavljanje krajnjih
dijelova plamenika: Strcaljka, elektroda, hvataljka za drzanje elektrode, difuzor plina.

7.2 IZVANREDNO 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 unutradnjost 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 posti¢i 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”, odgovaraju¢a lampa ukljuéena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

- Provjeriti da nije upaljen Zuti led koji ukazuje na uklju€enje termi¢kog sigurnosnog
uredaja.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju ukljuenja
termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

- 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 TIG IR MMA SUVIRINIMUI
PROFESIONALIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

PRAMONINIAM IR

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi buti 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.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai.
Irengimas ir naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis 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 jzemintg lizda.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

Jei jranga yra apriapinta ausinimo bloku, visos pripildymo operacijos turi

bati atliekamos tik kai suvirinimo aparatas yra iSjungtas bei atjungtas nuo

maitinimo lizdo.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degiis
skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagu, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacijg arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems dimams pasalinti; biitina sistemingai vertinti suvirinimo
damy kiekio limitus, priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmeés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

POCLO®

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacija degiklio, apdirbamo gaminio bei kity
galimy jzeminty metaliniy detaliy, esanéiy darbo prieigose (pasiekiamuy),
atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines pirstines,
avalyne, galvos apdangalg ir kita darbine apranga, bei naudojant izoliacines
plokstes ar specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanc¢iais UNI EN 169 arba UNI

EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175 standartg atitinkanciose
kaukése arba Salmuose.
Dévéti specialia nedegig apsaugine apranga (atitinkanéiag standarto UNI
EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkanéias standarto
UNI EN 12477 reikalavimus), tokiu biadu bus iSvengiama ultravioletiniy ir
infraraudonuyjy spinduliy, kuriuos saglygoja lankas, poveikio epidermiui;
apsauga turi bati iSplésta neatspindinéiy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir
kitiems asmenims, kurie yra lanko prieigose.

- TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy
pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis
(LEPd) batina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).

OO SIS

- Suvmnlmo srovés praejlmas 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.).

9 dalis:

mediena,

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,
vartojancius tokig jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j suvirinimo aparato
ekispoatavimo 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 apsSvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo
atlikti tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima aréiau abu suvirinimo laidus.

Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontro.

Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

Neatlikinéti suvirinimo darbuy, kai kiinas yra suvirinimo kontire. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laidg su virinamu gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos sialés.

Atliekant suvirinimo darbus negalima bati prie suvirinimo aparato, ant jo
sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

Nepalikti netoli suvirinimo kontiaro 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 degloms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i§ anksto lvertmtos ”]galuoto;o 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 operatonus yra pakeltas
auksciau zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

- |TAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj

keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp
skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.
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 KITA RIZIKA

- APVRTIMAS: suvirinimo aparatg pastatyti ant horizontalaus, galincio iSlaikyti
atitinkama svorj, pavirSiaus; prieSingu atveju (pvz., jei grindy danga bus
pasvirusi, nevientisa, ir t.t.) gresia apvirtimo pavojus.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo aparata bet
kuriems kitiems darbams, kitokiems, nei numatytiems (pvz. vandens tinklo
vamzdyno atSildymui).

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS visada apriipinti baliona atitinkamomis
priemonémis, kurios uzkirsty kelig atsitiktiniam jo nukritimui.

Draudziama kelti suvirinimo aparata, jeigu pries tai nebuvo iSmontuotas dujy
balionas, vielos tiekimo mechanizmas ir visi sujungimy arba matinimo (jei
yra) laidai/vamzdziai.

Vienintelis leistinas pakélimo budas yra nurodytas Sio vadovo skyriuje
“INSTALIAVIMAS”.

Draudziama naudoti rankena kaip priemone suvirinimo aparato sustabdymui.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 [VADAS

Modelis, kuriame I, max=180A

Lankinio suvirinimo aparatas su veziméliu, monofazis, ventiliuojamas, skirtas TIG ir
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MMA suvirinimui nuolatine (DC) ir kintama (AC) srove. Apripintas HF (auksto daznio)
generatoriumi nekontaktiniam lanko uzdegimui TIG rezime. Lanks&iai pritaikomas
dirbant su jvairiomis mediiagomis, tokiomis kaip plienas, nertdijantis plienas, varis,
titanas, aliuminis, magnis ir t.t.

Modelis, kuriame I, max=250A

Lankinio suvirinimo aparatas su veziméliu, monofazis, ventlllumamas su elektroniniu
valdymu tristoriais, skirtas TIG ir MMA suvirinimui nuolatine (DC) ir kintama (AC)
srove. Aprapintas HF (auk$to daZnio) generatoriumi nekontaktiniam lanko uzdegimui
TIG rezime. Lanksciai pritaikomas dirbant su jvairiomis medziagomis, tokiomis kaip
plienas, neradijantis plienas, varis, titanas, aliuminis, magnis ir t.t.

2.2 SERUJINIAI PRIEDAI
- Degiklis (ausinamas vandeniu versijoje R.A.).
- Atgalinis kabelis su jZeminimo gnybtu.
- Raty komplektas.
- ARGONO baliono adapteris.
- Slégio reduktorius.
- AusSinimo vandeniu blokas RA (tik versijose R.A.).

2.3 PASIRENKAMI PRIEDAI

Modelis, kuriame I, max=180A

- komplektas MMA suvirinimui.

- Savaime tamséjanti kauké: su fiksuotu arba reguliuojamu filtru.

Modelis, kuriame I2 max=250A

- Rankinis nuotolinis valdymas 1 potenciometru.

- Rankinis nuotolinis valdymas 2 potenciometrais.

- Nuotolinis valdymas pedalu.

- Nuotolinis valdymas TIG PULSE.

- Komplektas MMA suvirinimui.

- Savaime tamséjanti kauké: su fiksuotu arba reguliuojamu filtru.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

Pav. A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.

3- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje
yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.

6- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.

7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (bdtinas atliekant

techninj remonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

Suvirinimo kontdiro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa.

iU Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo
aparatas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali
tiekti atitinkamg srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10
minugiy 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 leidziamos ribos).

- A/NV-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U1 Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidziamos ribos

0%):

- max Maksimali srové naudojama i$ linijos.

- |, Efektyvi maitinimo srove.

10- == : Uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.

11-Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje
“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

o
g
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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: ziaréti 1 lentele (LENT.1).

- DEGIKLIS: ziaréti 2 lentele (LENT. 2).
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR PRIJUNGIMAS

Modelis, kuriame I, max=180A (PAV. B)

1- Maitinimo kabelis 2poliai + (P.E.).

2- Jungtis dujy vamzdzio prijungimui (baliono slégio reduktorius — suvirinimo
aparatas).

3- Komutatorius gama 1, gama 2, iSjungtas.

4- AC/DC nukreipiklis.

- DC Nuolatine srové: visoms sunkioms medziagoms (plienams, variui, titanui).
- AC Kintamoji srové: lengvoms medziagoms (aliuminiui, magniui ir jy lydiniams).

5- Graduota skalé.

6- Suvirinimo srovés reguliavimas.

7- Jungtis TIG degiklio dujy vamzdzio prijungimui.

8- Teigiamas pavirsinis lizdas (+/~) suvirinimo kabelio prijungimui.

9- Neigiamas pavirsinis lizdas (-/~) suvirinimo kabelio prijungimui.

10- Jungtis degiklio jungiklio laido prijungimui.

11- Geltona signaliné lemputé paprastai yra iSjungta, kai dega, parodo, jog jsijungé
Siluminis saugiklis. Suvirinimo aparato viduje yra pasiekta pernelyg auksta
temperatlra. Suvirinimo aparatas islieka jjungtas, taciau netiekia srovés iki tol, kol
veél nebus pasiekta normali temperatara. Darbo atsinaujinimas yra automatiskas.

12-Zalia signaliné lemputé parodo, jog suvirinimo aparatas yra prijungtas prie tinklo ir
yra pasiruo$es darbui.

13- Post gas laiko reguliavimas.

14- MIMA TIG/MMA rezimo selektorius:
TIG 2!}
TIG 4t

Darbo rezimas: TIG 2 TAKTAI, TIG 4 TAKTAI ir MMA rezimas.
15-.',';*7 TIG rezimo selektorius:

0
HF
l\l;t
Darbo rezimas:
- TIG DC su HF lanko uzdegimu, su automatiniu iSskyrimu kai lankas yra
uzdegtas;
- HF isskirtas;
- TIG AC su nuolatiniu HF.

Modelis, kuriame I, max=250A (PAV. C)
1- Maitinimo kabelis 2poliai + (P.E.).
2- Jungtis dujy vamzdZio prijungimui (baliono slégio reduktorius — suvirinimo
aparatas).
3- Pagrindinis jungiklis O/OFF — I/ON.
4- AC/DC nukreipiklis.
- DC Nuolatiné srové: visoms sunkioms medziagoms (plienams, variui, titanui).
- AC Kintamoji srové: lengvoms medziagoms (aliuminiui, magniui ir jy lydiniams).
5- Teigiamas pavirSinis lizdas (+/~) suvirinimo kabelio prijungimui.
6- Neigiamas pavirsinis lizdas (-/~) suvirinimo kabelio prijungimui.
7- Jungtis nuotoliniam valdymui:

suvirinimo aparatui galima taikyti jvairius nuotolinio valdymo tipus, naudojant

atitinkama 14 poliy jungtj, esancig uzpakalinéje dalyje. Kiekvienas jtaisas yra

atpazjstamas automatiskai ir leidZia reguliuoti tokius parametrus:

- Nuotolinis valdymas potenciometru:

sukant potenciometro rankenéle pagrindiné srové kinta nuo minimalios iki

maksimalios. Pagrindinés srovés reguliavimas vyksta tik nuotoliniu valdymu.

Nuotolinis valdymas pedalu:

srovés verté priklauso nuo pedalo padéties. Be to, TIG 2 takty rezime pedalo

paspaudimas valdo aparato jsijungima, pakeisdamas degiklio jungiklj.

Nuotolinis valdymas dviem potenciometrais:

pirmasis potenciometras reguliuoja pagrinding srove. Antrasis potenciometras

reguliuoja kitag parametra, kuris priklauso nuo aktyvaus suvirinimo rezimo.

Sukant §j potenciometra yra rodomas besikeiciantis parametras (jis nebegali bati

valdomas rankenéle nuo skydo). Jei dirbama TIG rezime, antrojo potenciometro

reik§mé yra GALINE RAMPA.

Nuotolinis valdymas TIG PULSE:

leidZia atlikti TIG suvirinimg pulsuojancia srove, su galimybe reguliuoti nuotoliniu

valdymu pagrindinius parametrus: Pagrindinés srovés

intensyvumas, impulso srovés intensyvumas, srovés impulso trukmé, srovés

impulsy periodas. Sis procesas leidzia atlikti geresnj Siluminio pasiskirstymo

valdymg, to pasekoje galima suvirinti labai plonus jvairiy medziagy gaminius

arba tokias medziagas, kurios prie auksty temperatdry yra linkusios suskilti;

be to, pagerina suvirinimo darbus, atliekamus su skirtingo storio gaminiais ir

nevienodais nerddijanciais bei mazai legiruotais plienais.

8- Jungtis TIG degiklio dujy vamzdzio prijungimui.

9- Jungtis degiklio jungiklio laido prijungimui.

10- Zalia signaliné lemputé parodantis jtampg i§é&jime.

11- Geltona signaliné lemputé: paprastai yra iSjungta, kai dega, parodo, jog suvirinimo
aparatas yra uzblokuotas dél vieno i$ Siy saugikliy jsijungimo:

- Siluminis saugiklis: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta pernelyg auksta
temperatdra. Suvirinimo aparatas iSlieka jjungtas, taCiau netiekia srovés
iki tol, kol vél nebus pasiekta normali temperatira. Darbo atsinaujinimas yra
automatiskas.

- Jtaisas, apsaugantis nuo trumpojo sujungimo: pasireiSké ilgesnis nei 1,5 s
trumpasis sujungimas (prisiklijavo elektrodas) ir suvirinimo aparatas buvo
uzblokuotas.

Darbo atsinaujinimas yra automatiskas.

Displéjuje pasirodantys kodai turi Sias reikSmes:

“°C” dél suvirinimo aparato perkaitimo jsijungia vienas i§ apsauginiy termostaty.

12- Raidinis skaitmeninis displéjus.

13- MMA TIG/MMA rezimo selektorius:
TIG Zti
TIG 4t

Darbo rezimas: TIG 2 TAKTAI, TIG 4 TAKTAI ir MMA reZimas.

0(: TIG rezimo selektorius:
HF & }
LIFT%

Darbo rezimas:

TIG DC: HF uzdegimas su automatiniu iSskyrimu, kai lankas yra
HF e uzdegtas.
TIG AC su nuolatiniu HF

LIFT% TIG DC: LIFT uzdegimas,
TIG AC negalimas. Ekrane pasirodo “Err HF”.
15- ﬂ

ENCODER
)

Suvirinimo parametry pasirinkimo ir nustatymo mygtukas ir Encoder rankenéle.
Parametrus nurodo uZzsideganti viena i$ signaliniy lempuciy 16, 17, 18, 19, 20,

21.
16- I> PREGAS

-.?JB:}E-
]

TIG rezime parodo laikg PRE-GAS sekundémis. Pagerina suvirinimo starta.
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17- I PRADINE SROVE

4 takty TIG rezime reiskia pradine srove Is, kuri yra iSlaikoma visg laika, kai yra
laikomas paspaustas degiklio jungtukas (reguliavimas amperais).
18- 12 PAGRINDINE SROVE

-.(I)fAlE-
Is 1

h'

TIG AC/DC, MMA rezimuose reiskia srove |,
matuojamas amperais.

is¢jime. Sis parametras yra

GALINE RAMPA

TIG AC/DC rezime leidzZia reguliuoti suvirinimo srovés GALINE RAMPA atleidus
degiklio jungiklj; Sis reguliavimas leidZia iSvengti kraterio susiformavimo suvirinimo
pabaigoje bei leidZia pripildymg pasiskirstancia medziaga srovés sumazéjimo
fazéje.

20- 12 POST GAS

-'? BAL
1
1

te

TIG rezime reiskia POSTGAS laikg sekundémis ir apsaugo elektrodg ir lydymosi
vonelg nuo oksidacijos.

21- I BALANCE

TIG AC rezime S$is parametras nurodo santykj (procentais) tarp laiko, kurio metu
srovés poliSkumas yra teigiamas ir iSeina i§ EN- (neigiamas elektrodas) ir viso
kintamosios srovés periodo. Kuo didesné yra EN- verté, tuo gilesnis jsiskverbimas
(reguliavimas %) (5 LENT.).

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 (PAV. D)
ISpakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.1.1 Atgalinio kabelio- gnybto surinkimas (PAV. E)

5.1.2 Suvirinimo kabelio- elektrody gnybto (PAV. F) surinkimas (naudojamas
MMA)

5.1.3 Suvirinimo aparato pakélimo budai
Modelis, kuriame I2 max=180A
Neaprapintas pakélimo sistema.

Modelis, kuriame I, max=250A
Aparato pakeélimas gall bati atliekamas tik pagal Pav. G pavaizduotus badus. Tai
galioja tiek pirmos instaliacijos metu, tiek per visg aparato eksploatavimo laikotarpj.

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
dulkeés, koroziniai garai, drégme, 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
- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampg ir tinklo
daznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su neutraliu
laidininku sujungtu su Zzeme.

- Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti diferencijuotus tokiy
rasiy perjungiklius: )
- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;

- Btipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,

patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo tinklo sanddros taskuose,
kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax = 0.250hm.

- 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 valdytojq).

5.3.1 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kistuka, (2P + P.E) (230V), (3P + P.E)
(400V) pritaikyta atitinkamai srovei ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydzZiaisiais
saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati
sujungtas su maitinimo linijos jZzeminimo laidininku (geltonas-zalias). Lenteléje (1
LENT.) pateikiami rekomenduojami uzdelsto veikimo lydZiyjy linijos saugikliy dydziai
amperais, parinkti remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato tiekiama srove
bei maitinimo tinklo nominalia jtampa.

A DEMESIO! Auksciau iSdéstyty taisykliy nesilaikymas sumazina
gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvuma ir gali sukelti
pavojy asmenims (pavyzdziui, elektros smigio) ir materialinéms gérybéms
(pavyzdziui, gaisro).

5.4 SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES VYKDYDAMI SIUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINKITE,
KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios srovés.

5.4.1 TIG suvirinimas

Degiklio prijungimas

- |vesti srovés tiekimo kabelj | atitinkama 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 duotg Zieda.

- Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant baliono voZtuva.

- Atsukti baliong ir nureguliuoti pageidaujama dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius
naudojimo duomenis, zidréti lentele (LENT. 4); tolimesni dujy tekéjimo pakeitimai
galés bati vykdomi suvirinimo metu pastoviai sukant slégio reduktoriaus verzle.
Patikrinti vamzdZiy ir antvamzdZiy bakle.

DEMESIO! Baigus darbg visada gerai uzsukti dujy baliono voztuva.

5.4.2 MMA suvirinimas

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie generatoriaus teigiamo poliaus (+);

iSskyrus elektrodus su ragstiniu glaistu, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.

Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio gnybto sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos elektrodo dalies

suspaudlmul

Sis laidas j 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 srovés atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo
atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 TIG SUVIRINIMAS

TIG suvirinimas yra toks suvirinimo procesas, kurio metu iSnaudojama Siluma,
gaunama is 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. H).

Norint pasiekti aukStos kokybés suvirinima, labai svarbu naudoti tinkamo diametro
elektrodg bei atitinkamg srove, Ziaréti 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. I).
Didesnio storio gaminiams yra reikalingos pagrindinés medziagos sudétj atitinkancios
bei tinkamo skersmens lazdelés, taip pat atitinkamas krasty paruoSimas (PAV. L).
Norint pasiekti aukstag 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 vonelg, elektrodas
nesusidévi, be to galimas lengvas startas visose suvirinimo pozicijose.

Procesas:

Paspausti degiklio mygtuka, priartinant prie virinamo gaminio elektrodo galg (2 -
3mm), palaukti lanko uzsidegimo perduoto HF impulsais, ir, uzsidegus lankui, formuoti
lydymo vonele ant virinamo gaminio bei testi suvirinima iSilgai sidlés.

Jei pasitaiko sunkumai uzdegant lanka, nepaisant to, kad paduodamos dujos ir
yra matomos HF iSkrovos, nesistengti istisai paveikti elektrodg HF, bet patikrinti jo
pavirSiaus vientisuma ir galo forma, o, esant reikalui, jj atnaujinti lifuokliu.

LIFT uzdegimas (Modelis, kuriame I, max=250A)

Elektros lanko uzdegimas jvyksta atitraukiant volframo elektrodg nuo virinamo
gaminio. Toks uzdegimo bidas salygoja mazesnius elektro-spindulinius trukdzius ir
minimaliai sumazina volframo inkliuzijas ir elektrodo susidéveéjima.

Procesas:
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Padéti elektrodo galg ant virinamo gaminio lengvai jj paspaudziant. Nuspausti iki galo
degiklio mygtuka ir po keliy sekundziy pakelti elektrodg 2-3mm, taip bus pasiektas
lanko uzdegimas. Suvirinimo aparatas i§ pradziy tiekia LIFT 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, Ziar. PAV. M, 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 susidévejimo,
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. Pakeigiant 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 leidZia suvirinima.

Modelis, kuriame I, max=250A: Galimybé keisti balanso parametrg dirbant kintamaja
srove leidZia iki minimumo sumazinti EP srovés 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$tos balanso vertés pasirinkimas gali sglygoti “neS$varios”,
tamsiomis inkliuzijomis uzterstos, suvirinimo vonelés susidaryma.

Lenteléje (LENT. 5) yra apibendrinti suvirinimo kintamaja srove parametry keitimo
padariniai.

Virinant TIG kintamojoje srovéje yra galimas darbas 2 taktais (2T) ir 4 taktais (4T).

Be to, galioja ir nurodymai, 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

- Rankenélés pagalba nustatyti norimg suvirinimo srovés dydj;
suvirinimg pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio pasiskirstymo.

- Paspausti degiklio jungiklj patikrinant taisyklingg dujy tiekimg i§ degiklio, esant
reikalui sukalibruoti PRE GAS ir POST GAS laikg (tik modeliams, kuriuose
1, max=250A): Sie laikai turi bati reguliuojami pagal darbo sglygas, ypa¢ dujy
uzdelsimas turi bati toks, kad suvirinimo pabaigoje sudaryty salygas 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 lankg ir iSlaikyti 2-3mm atstuma
nuo virinamo gaminio.

- Norint nutraukti suvirinima, atleisti degiklio jungiklj, tokiu badu sudaromos sglygos
laipsniskam srovés panaikinimui (jei jlungta GALINES RAMPOS funkcija tik
modeliui, kuriame |, max=250A) arba staigiam lanko iSnykimui su po to sekanciu
post gas laiku.

TIG rezimas su 4 takty seka (Modeliui, kuriame |, max=180A):

- Pirmasis jungiklio paspaudimas jZiebia lankg su suvirinimo srove. Sis dydis yra
iSlaikomas ir atleidus jungiklj. Kai vél paspaudziamas ir atleidziamas jungiklis,
ba|g|a5| suvirinimo ciklas ir prasideda POST GAS periodas.

TIG rezimas su 4 takty seka (Modeliui, kuriame 1, max-250A)

- Pirmasis jungiklio paspaudimas jZiebia lankg su drove I . Atleidus jungiklj, srove
didéja iki tol, kol pasiekia suvirinimo sroves dydj; Si vertd'y yra iSlaikoma ir atleidus
jungiklj. Vél paspaudus jungiklj, srové sumazéja pagal GALINES RAMPOS funkcijg
iki | . . Pastarasis dydis yra iSlaikomas iki tol, kol yra atleidziamas jungiklis, tokiu
badu balglamas suvirinimo ciklas ir prasideda POST GAS periodas. Tuo tarpu
jeigu jungiklis atleidziamas GALINES RAMPOS funkcijos metu, suvirinimo ciklas
baigiamas staigiai ir prasideda POST GAS periodas.

6.2 MMA SUVIRINIMAS

- Labai svarbu vadovautis elektrody gamintojy nurodymais dél teisingo poliSkumo ir
optimalios suvirinimo srovés (paprastai tokie nurodymai blina pateikti ant elektrody
pakuotés).

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujama suvirinimo sidlés tipa; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai
jvairiy diametry elektrodams:

esant reikalui

@ Elektrodas (mm) Suvirinimo srové (A)

min. maks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

Reikia atkreipti démesj | tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné srové
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams
ar virinant virs galvos lygio turi bati parenkama Zemesné srovés verté.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés savybes
sglygoja ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir
pozicija, elektrody diametras ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti
nuo drégmeés ir laikyti specialiose pakuotése arba dézése).

6.2.1 Procesas

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briikételéti elektrodo galu j virinama gaminj
atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo
budas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo | virinama gaminj; taip rizikuojama pazeisti jo
glaistg ir apsunkinti lanko uzdegima.

UZdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstumg iki virinamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo diametrui ir suvirinimo metu stengtis pastoviai iSlaikyti §j atstuma; svarbu
prisiminti, kad elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
laipsniy.

- Suvirinimo sidlés pabaigoje patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal palyginus su
judéjimo kryptimi, vir§ suvirinimo kraterio jj uZpildant, greitu judesiu pakelti elektroda 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 izoliuojanéiy
medziagy iSsilydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- Tiksliai suderinti elektrodo laikymo gnybtus, dujy sklaidytuva, kalibruotg su
pasirinkto skersmens elektrodu, tokiu badu bus iSvengta perkaitimo, netinkamo dujy
pasiskirstymo ir su tuo susijusio prasto aparato veikimo.

- Prie$ kiekvieng naudojimg patikrinti $iy galiniy degiklio daliy nusidévéjimo stovj ir
taisyklingg surinkimag: antgalio, elektrodo, elektrodo gnybty, 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 smiigj 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 mikstu 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 $oninius 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 judanc¢iomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki aukSty temperatdry. 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.).

- |sitikinti, ar nedega geltona signaliné lemputé, kuri parodo Siluminio saugiklio
isijungima.
- |sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio

isijungimo atveju, palaukti natlralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus
veikima.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypac¢, ar jzeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanéiy medziagy jsikiSimo (pavyzdziui,
dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir teisingas jy kiekis.
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KEEVITUSSEADMED TIG- ja MMA-KEEVITUSEKS TOOSTUSLIKUKS JA
PROFESSIONAALSEKS KASUTAMISEKS.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja kasutamine”).

/N

- Viltige otsest kontakti keevitussfaiariga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite tGihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne péleti kulunud osade véljavahetamist liilitage keevitusaparaat valja ja
lahutage vooluvéorgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrit66d ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema uhendatud ainult
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga voi l6dvestunud {ihendustega
kaableid.

- Vedelikjahutussiisteemi kasutamisel tohib seda tdita ainult tingimusel, et
keevitusseade on vilja liilitatud ja vooluvorgust vilja voetud.

- Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud v6i gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste
kemikaalide laheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu aratombeventilaatoreid
keevituskaare ldaheduses. On tédhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud pdiksekiirgusest
(km kasutusel).

POCLO®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate véimalike maandatud
metallosade (juurdepaasetavad) suhtes tuleb kasutada sobivat elektrilist
isolatsiooni.
Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid, jalatseid, peakatet ja
riietust, ning kasutades isoleerivaid astmelaudu v6i pérandakatteid.

- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele véi kiivritele monteeritud
filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga UNI EN
11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI EN 12477) viltimaks
naha kokkupuudet keevituskaare poolt tekitatava ultraviolett voi infrapunase
kiirgusega; keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud
mitte peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

- Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna
miiranivoo LEPd, milles inimene igapédevaselt viibib on vordne voi lletab 85
dB(A) on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

(()

OIS

- Keewtusel kasutatav vool tekitab keevitusahela laheduses elektromagnetvalju
(EMF).
EIektromagnetvanad
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 eemaérgil kasutatavatele seadmetele.

poolt toodetud

vastava neutraalset

paber,

voivad
(naiteks

pohjustada interferentse teatud
siidamestimulaatorid, hingamisseadmed,

Seadme vastavus inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta kdivatele
piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade m6ju vahendamiseks peab seadme operaator rakendama

jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama molemad keevituskaablid voimalikult teineteise lahedale.

- 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 lahedale.

- 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).

- AKklassi seade:

Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline Gihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku lihendatud hoonetes.

keevitatava detaili kiilge,

LISA HOIATUSED

KEEVITUSTOOD:

- Suure elektrilo6giohuga keskkonnas;

- Piiratud ruumides;

- Tule-ja plahvatusohtllke materjalide laheduses.

Ulaltoodud keevitust6o tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud

»Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja teostatud alati informeeritud

isikute juuresolekul, kes voivad hdadaohu 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. ara 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 véi elektriliselt iihendatud elementide
korral vo6ib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodihoidja ja poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades Ilabi
mootmised, tehes kindlaks voimalikud riskifaktorid ja voimaliku seaduse
“EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja
kasutus” punktis 7.9 ette ndhtud kaitsemeetmete kasutuselevotu.

A JAAKOHUD

- UMBERMINEK: pange keevitt de horisontaalsele ja selle kaalu
kannatavale pinnale; vastasel juhul (kui seadme all olev pind on kaldus véi
konarlik), voib see iimber minna.

- EBAOIGE KASUTAMINE: keevitusseadme kasutamine mistahes muul kui
ettendhtud eesmargil (nt. kiilmunud veetorude lahtisulatamiseks) on ohtlik.

- KEEVITUSSEADME TEISALDAMINE: balloon tuleb alati
kinnitada, et valtida selle mahakukkumist.

sobilikul moel

- Keevitusseadet tohib tosta ainult tingimusel, et selle kiiljest on lahti iihendatud
gaasiballoon, traadietteandemehhanism ja mistahes tiilipi (hendus-voi
toitekaablid/ -16dvikud (nende olemaolul).

Ainus lubatud téstmisviis on see, mida on kirjeldatud kdesoleva juhendi osas
,,PAIGALDAMINE*.

- On keelatud riputada keevitusseadet kasutades selleks kdepidet.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Mudel, mille I, max=180A

Veermlkuga uhefaasmne ohkjahutusega keevitusseade TIG-ja MMA-keevituseks
alalis- (DC) ja vahelduvvoolul (AC). HF-(kdrgsagedus) generaator kontaktivabaks
kaaresliuteks TIG-keevitusel. Lai kasutusskaala erinevate materjalide (teras,
roostevaba teras, vask, titaan, alumiinium, alumiinium jne.) t66tlemiseks.

Mudel, mille Iz max=250A

Veermikuga, Uhefaasiline, ohkjahutusega, elektrooniliselt (tiristoridega) juhitav
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keevitusseade TIG-ja MMA-keevituseks alalis- (DC) ja vahelduvvoolul (AC).
HF-(kdrgsagedus) generaator kontaktivabaks kaaresliiteks TIG-keevitusel. Lai
kasutusskaala erinevate materjalide (teras, roostevaba teras, vask, titaan, alumiinium,
alumiinium jne.) t66tlemiseks.

2.2 STANDARDVARUSTUS

- Keevituskapp (R.A. mudelil vesijahutusega).

- Maandusklemmiga tagasisidekaabel.

- Rataste komplekt.

- Uhendus ARGOONI balloonile.

- Roéhuvahendaja.

- R.A. vesijahutussiisteem (ainult R.A. mudelitele).

2.3 TELLITAVAD TARVIKUD

Mudel, mille I, max=180A

- MMA keewtuskomplekt

- Isetumenev keevitusmask: fikseeritud voi seadistatav filter.

Mudel mille I, max=250A
KaS|tS|IuI|tusega kaugjuhtimine 1 potentsiomeetriga.
- Kasitsilllitusega kaugjuhtimine 2 potentsiomeetriga.
- Pedaaliga kaugjuhtimine.
- TIG PULSE kaugjuhtimine.
- MMA keevituskomplekt.
- Isetumenev keevitusmask: fikseeritud voi seadistatav filter.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
P&hiandmed keevitusaparaadi todst ja toovdimest leiate seadme andmeplaadil
alljargnevate tahendustega:
Pilt. A
1- Kere kaitsetase.
2- Toiteliini stimbol:
1~: Uihefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.
3- Sumbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus
on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte metallikoguste laheduses).
4- Teostatava keevitusprotseduuri siimbol.
5- Keevitusaparaadi siseehituse stimbol.
6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
teeninduse, osade véljavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)
8- Elektrislisteemi toévoime:
- U, : Maksimaalne tihijooksupinge.
fU Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat vdib jaotada
ﬁeewtuse ajal.
- X: Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). V&ime valjendub %-des, baseerudes 10
minutisele tsiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul  kui  kasutustegurid  (viide 40°C-le keskkonnale) Uletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettenéhtud tasemele).
- AIV-A/V : Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.
Toiteliini omadused:
- U Keewtusaparaadl vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir +10%).
- I1m Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
-, "Reaalne toitevool.
10-=="" Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vartus hilinenud stardi korral.
11-Ohutusnorme viitavad simbolid, mille tdhendus on selgitatud peatiikis 1
Kaarkeevituse uldine ohutus”.
Mérge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult simbolite ja vaartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

tehnilise

©
O

“

3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1).

- POLETI: vaata tabelit 2 (TAB.2).
Keevitusaparaadi kaal on néidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS

4.1 KONTROLL-, SEADISTAMIS-JA UHENDUSMEHHANISMID

Mudel, mille I, max=180A (JOON. B)

1- Toitejuhe 2P + (P.E.).

2- Liitmik gaasivooliku thendamiseks (réhuvahendaja balloon - keevitusseade).

3- Kommutaator funktsioonigrupp 1, funktsioonigrupp 2, véljas.

4- AC/DC Umberliliti.

- DC Alalisvool: kdik raskmetallid (teras, vask, titaan).
- AC Vahelduvvool: kergmetallid (alumiinium, magneesium ja nende sulamid).

5- Jaotusskaala.

6- Keevitusvoolu seadistamine

7- Liitmik TIG-pdleti gaasivooliku Ghendamiseks.

8- Positiivne (+/~) kiirpistikupesa keevituskaablile.

9- Negatiivne (-/~) kiirpistikupesa keevituskaablile.

10- Liitmik keevituskapa nupu kaablile.

11- Tavaliselt kustunud kollane LED; suttides naitab, et vallandunud on termokaitse:
keevitusseadme sisetemperatuur on Uletanud lubatud piiri. Keevitusseade ei lilitu
valja, ent voolu edastamine katkestatakse seni, kuni temperatuur normi piiresse
tagasi laheb. Sisselllitumine toimub automaatselt.

12-Roheline LED néitab, et keevitusseade on vooluvdrku Uhendatud ja kasutamiseks
valmis.

13- Gaasi jarelvoo kestuse seadistamine.

14- MMA TIG/MMA- reziimi valik:
Tl 2!;
TiG 4t

Tooreziim: 2 TAKTILINE TIG, 4 TAKTILINE TIG ja MMA reziim.
15'35¢ TIG- reziimi valik:

0
HE
AC

Tooreziim:

- TIG DC, HF-kaaresliide automaatse valjalllitusega parast kaare sittimist;
- HF valja lulitatud;

- TIG AC, pidevalt sees HF.

Mudel, mille I, max=250A (JOON. C)
1- T0|tejuhe &+ (P.E.).

2- Liitmik gaasivooliku tihendamiseks (réhuvahendaja balloon - keevitusseade).
3- Pealiliti O/OFF — I/ON.
4- AC/DC umberlliti.
- DC Alalisvool: kdik raskmetallid (teras, vask, titaan).
- AC Vahelduvvool: kergmetallid (alumiinium, magneesium ja nende sulamid).
5- Positiivne (+/~)kiirpistikupesa keevituskaablile.
6- Negatiivne (-/~) kiirpistikupesa keevituskaablile.
7- Kaugjuhtimise liitmik:
Keevitusseadmega saab tanu selle tagakiiljel asuva 14-pin pistikule Uhendada
erinevaid kaugjuhtimissiisteeme. Uhendatud seadis tuvastatakse automaatselt ja
véimaldab jargnevate parameetrite seadistamist:
- Uhe potentsiomeetriga kaugjuhtimine:
potentsiomeetri nuppu keerates muudetakse pohivoolu  miinimumist
maksimumini. P8hivoolu saab seadistada ainult kaugjuhtimissiisteemi abil.
Pedaaliga kaugjuhtimine:
Voolu vaartust juhitakse pedaali asendiga. Lisaks edastatakse TIG 2T-reziimil
keevitusseadmele ,start“ kask pedaalivajutusega keevitusképa nupu asemel.
Kahe potentsiomeetriga kaugjuhtimine:
esimese potentsiomeetriga seadistatakse p&hivoolu. 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 TIG-reziimil on VOOLU LANGUSAEG.
TIG PULSE kaugjuhtimine:
impulssvooluga  TIG-keevituse  teostamiseks;  vdimaldab  seadistada
kaugjuhtimisega pdhiparameetreid: algvool, vooluimpulsi tugevus, impulsi
kestus, impulsside periood. Protsess tagab parema soojusiilekande ning seega
vbimaldab keevitada dhukesi voi soojuse mojul hdlpsalt pragunevaid materjale;
lisaks tagab see paremad tulemused erineva paksusega detailide voi erineva
koostisega teraste (niteks roostevaba ja madallegeeritud terase) keevitamisel.
8- Liitmik TIG-pdleti gaasivooliku Uhendamiseks.
9- Liitmik keevituskapa nupu kaablile.
10-Roheline LED, mis annab mérku sellest, et keevitusképp on pinge all;
11- Kollane LED. tavaolukorras kustunud; kui LED pdleb, tdhendab see, etkeevitussade
on blokeeritud, kuna vallandunud on Uks jargnevatest kaitseststeemidest:
- Termokaitse: keevitusseadme sisetemperatuur on dletanud lubatud piiri.
Keevitusseade ei lUlitu valja, ent voolu edastamine katkestatakse seniks, kuni
temperatuur normi piiresse tagasi laheb. Sisselulitumine toimub automaatselt.

- Luhisekaitse: tuvastatud on ule 1,5 sekundit kestev luhis (elektroodi
kinnisulamine) ja seade blokeeritakse.

Sisselllitumine toimub automaatselt.

Kuvatavad koodid on jargnevad:

,’C” seadme Ulekuumenemisest johtuvalt on t66le on hakanud (ks

turvatermostaatidest.
12- Alfanumeeriline kuvar.

13- MMA TIG/IMMA- reziimi valik:
TiG Zti
TIG 4t

Too6reziim: 2 TAKTILINE TIG, 4 TAKTILINE TIG ja MMA reziim.

é TIG- reziimi valik:
HFL§
LIFT%

Tooreziim:

é TIG DC: HF-kaaresuilide automaatse valjalulitusega parast kaare
HF S sittimist.
TIG AC, pidevalt sees HF.

LIFT% TIG DC: LIFT kaaresuude,
TIG AC pole vdimalik. Kuvaril ndidatakse ,Err HF”.
15- A

KOODER
A

Nupu ja kooderiga saab valida ja seadistada keevitusparameetreid, mida
naidatakse Ghega LEDidest 16, 17, 18, 19, 20, 21.
16- 12 GAASI EELVOOG

-.?‘B:Aif-
]

TIG/HF-reziimil té6tades naitab GAASI EELVOO kestust sekundites. Hoélbustab
keevitamise alustamist.

17- I ALGVOOL

4-takti TIG-reziimil to6tades naitab algvoolu Is, mida sailitatakse seni, kuni kapa
nupp on alla vajutatud (véljendatakse amprites).
8- 12 PEATASEME VOOL

-.(I)‘;l:Lr
1

TIG AC/DC ja MMA-reziimil naitab véljundvoolu lo. Véljendatakse amprites.
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19- I VOOLU LANGUSAEG

TIG AC/DC reziimil véimaldab reguleerida keevitusvoolu LANGUSAEGA parast
keevituské@pa nupu lahtilaskmist; selle seadistuse abil saab valtida kraatri tekkimist
keevitamise |6petamisel ning tagab selle taitmise keevitusmaterjaliga voolu
langusaja jooksul.

20- 12 GAASI JARELVOOG

-0
1
|

TIG-reziimil téétades naitab GAASI LOPPVOO kestust sekundites ning kaitseb
elektroodi ja keevisvanni okslideerumise eest.

21- I BALANCE

"?ﬂf'
1

Lisaks sellele naitab parameeter TIG AC- reziimil suhet (protsentides) aja vahel,
mil EN- (negatiivne elektrood) valjundvool on positiivne, ning vahelduvvoolu
kogukestuse vahel. Mida suurem on EN- vaartus, seda parem on liite Iabikeevitus
(seadistus %) (TAB. 5).

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 (PILT D)
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasas olevad lahtised osad
aparaadile.

5.1.1 Tagasisidekaabli/klemmi montaaz (PILT E)
5.1.2 Keevituskaabi-elektroodihoidiku montaaz (JOON. F) (MMA keevitus)

5.1.3 Keevitusseadme tostmine
Mudel, mille Iz max=180A
Spetsiaalsed tostmisvahendid puuduvad.

Mudel, mille Ilmax=250A
Masinat tohib t6sta ainult viisil, mis on &ra toodud Joon. G. See kehtib nii paigaldamisel
kui ka kogu masina t66aja jooksul.

5.2 KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutuséhu sisenemise-
ja valjumisava (ventilaatoriga juhitav 6huringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, s6dvitatavaid aurud, niiskus, jne.
ei sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist véi ohtlikku
timberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5 3 UHENDUS VOOLUVORKU
Enne mistahes elektriihenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad
andmed vastavad té6kohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema Uihendatud ainult toitesiisteemiga, mis omab maaga
Uihendatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse véimaliku rikkevoolu tekkimise korral,
diferentsiaalseid liliteid, mille tiilip on jargmine:
- Taup 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 =
0.250hm.

- Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Juhul kui seade Uhendatakse Uldisesse elektrivrku, lasub paigaldajal voi kasutajal
kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud vérguga Uhendada (vajadusel
votke Uhendust elektriettevotte esindusega).

tuleb kasutada

5.3.1 Pistik ja pistikupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava vdimega standardpistik, (2P + P.E) (230V), (3P + P.E)
(400V) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki vdi automaatset voolukatkestajat;
ettendhtud maandusterminal peab olema (ihendatud toiteliini maandusjuhtmega
(kollane-roheline). Tabelis (TAB.1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad
vaartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse
nimivoolu ja vooluvérgu nimipinge alusel.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt
ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks, pohjustades tosise ohu isikutele
(nt. elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.4 KEEVITUSSFAARI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST,
KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD.

Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm?-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.4.1 TIG KEEVITUS

Keevituskdpa ithendamine

- Pange voolukaabel vastava kiirihendusklemmi (-/~) kiilge. Pange kolme jalaga
litmik (keevitusk@pa nupp) selleks ettenahtud pesasse. Uhendage keevituskapa
gaasivoolik selleks ettenahtud pesasse.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendamine

- Uhendage kaabel keevitatava detaili vi t66 aluseks oleva metallist todpingi kiilge,
vdimalikult Iahedale teostavale keevisdmblusele.

Kaabel tuleb Ghendada (+/~) margiga klemmi kiilge.

Gaasiballooni iihendamine

- Kruvige réhuvahendaja gaasiballooni ventiili kilge, kasutades spetsiaalset
argoongaasi jaoks ettendhtud ja komplekti kuuluvat vahetiikki.

- Uhendage gaasi sisestav voolik survevahendajaga ja kinnitage kaasaoleva
mahisega.

- Lédvestage survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiili avamist.

- Avage balloon ja reguleerige gaasi kogus (I/min) kasutuse orienteeruvate andmete
kohaselt, vaata tabelit (TAB. 4); vajaduse korral vdib keevituse ajal kohandada
gaasivoolu survet reduktori kinnitusvéru kaudu. Kontrollige, et tuubid ja Uhendused
on gaasikindlad.

TAHELEPANU! Lépetades t66, sulgege alati gaasiballooni ventiil.

5.4.2 MMA-keevitus

Peaaegu kdik kattega elektroodid Uhendatakse generaatori positiivse poolusega (+);

valjaarvatud happega kaetud elektroodid Uhendatakse negatiivse poolusega (-).

Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi iihendus

Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis v6imaldab haarata kinni

elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+).

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detaili véi metalltéélauaga, kuhu on asetatud detail ning

voimalikult Ghenduskoha lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite Uhendused Kkiirpistikutega (kui olemas) I6puni kinni,
et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite Uhendite
Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage voimalikult lihikesi keevituskaableid.

- Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see vdib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

6.1 TIG-KEEVITUS

TIG keevitus on keevitusmeetod, mis kasutab elektrilise kaare slutega soojust ja
hoiab selle mittesulava elektroodi (Tungsteno) ja keevitatava detaili vahel. Tungsteno-
elektroodi hoiab pdleti, mis edastab keevitusvoolu ning kaitseb elektroodi ja
keevitusvanni atmosfaarse oksldatsiooni eest keraamilisest otsikust (PILT H) 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
ohukeste materjalide puhul (kuni 1 mm umbes) ei ole vajalik abimaterjal (PILT I).
Paksemate materjalide puhul on vajalikud samast baasmaterjali koostisest ja sobiva
labimddduga, vastavalt ettevalmistatud servadega pulgad (PILT L).

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 siiiitelaeng

Elektrikaar suttib 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 stttinud, moodustage keevitusvann
detailile ja keevitage pikki dmblust.

Juhul kui olete kontrollinud gaasi olemasolu ja kui HF laengud on nahtavad, esineb
siiski raskusi kaare siiitamisel, arge jatke elektroodi kauaks HF reziimi alla, vaid
kontrollige selle pealispinna terviklikkust ja otsa vormi. Vajaduse korral teritage see
kaiakivil.

LIFT siiiitelaeng (Mudel, mille I, max=250A)

Elektrikaare sittimine 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 liliti [Bpuni ja tdstke
mdne hetkelise hilinemisega elektrood 2-3mm, saavutades nii kaare sdttimise.
Keevituse alguses jaotab keevitusaparaat voolu | ja peale méne hetkelist
keevitust, hakkab jaotama ette antud keevitusvoolu. “TSukli |Id6ppedes 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 elektroodiga poolusel (-) kasutatakse tavaliselt elektroodi, mis
sisaldab 2% Tooriumi (punast varvi triip) vdi elektroodi, mis sisaldab 2% Tseeriumi
(halli varvi triip).

Volframelektrood on vaja teritada kaiakivil teljesuunas, nagu naidatud JOON.
M, hoolitsedes selle eest, et ots oleks perfektselt Uhiskeskene valtimaks kaare
korvalekaldeid. On tahtis teostada teritamine elektroodi pikkuse suunas. Korrake seda
protseduuri perioodiliselt vastavalt elektroodi kasutamisele ja kulumisele voi kui see
on juhuslikult kahjustunud, oksiideerunud véi valesti kasutatud. TIG DC-meetodiga on
véimalikud 2-kaigulised (2T) ja 4-kéaigulised (4T) funktsioonid.

6.1.3 TIG AC-keevitus

Seda tllpi keevitus voimaldab selliste metallide nagu alumiiniumi ja magneesiumi
keevitamise, mis moodustavad nende pinnale kaitsva ja isoleeriva oksiidi. Keevitusvoolu
polaarsuste (imberpddramise tulemusena on vdimalik “murda” pinnal olev oksiidi kiht
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“iooniliseks liivapuhumiseks” kutsutud mehhanismi kaudu. Volframelektroodi pinge on
vahelduvalt positiivne (EP) voi negatiivne (EN). EP-aja jooksul puhastatakse oksiid
pinnalt ja (“puhastus” voi “peitus”) véimaldades sulami moodustumise. EN-ajal toimub
kdrgeim soojusekanne elemendile véimaldades keevitamise.

Mudel, mille I, max=250A: Parameetri muutmise voimalus AC-s (sagedus, balanss)
vdimaldab aja ja EP voolu véimsuse véhendada minimaalseni, mis teeb véimalikuks
kirema keevitamise ja véhesema kuumuse kande elektroodile selle pikema
vastupidamisega.

Kérgemad balansivaartused véimaldavad keevitada kiiremini, suurema labimise,
rohkem keskendunud kaare, kitsama keevisdmbluse ja elektroodi piiratud
kuumenemise. Madalamad vaartused 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 Ulemaarase balanssvaartuse kasutamine
pdhjustab mustade kohtadega “maéardunud” keevisdmbluse.

Tabelis (TAB. 5) on kirjeldatud parameetrite variatsioone AC-keevitusmeetodis.

TIG AC-meetodiga on vdimalikud 2-kaigulised (2T) ja 4-kaigulised (4T) funktsioonid.
Lisaks kehtivad keevitusprotseduure puudutavad toimimisjuhised.

Tabelis (TAB. 4) on aratoodud ligikaudsed andmed alumiiniumi keevitamise tarvis;
kdige kohasem elektrood on puhas volframelektrood (rohelist varvi triip).

6.1.4 Toimimisviis

- Seadistage kaepideme abil keevitusvool enesele sobivaks; voolu saab keevitamise
kestel vastavalt vajadusele muuta.

- Vajutage keevituskdpa nupule, et gaasivoolu kontrollida; vajadusel salvestage
soovitud GAASI EELVOO (ainult mudel, mille I, max=250A) ja GAASI JARELVOO
kestus: neid tuleb reguleerida vastavalt tootlnglmustele — eriti oluline on gaasi
jarelvoog, mis peab suutma jahutada elektroodi ja keevisvanni parast keevitamise
I6petamist nii, et need ei puutuks kokku valisdhuga (okstideerumine 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: ainult mudel, mille
|, max=250A) v6i kaare kohene kustumine koos sellele jargneva gaasi jarelvooga.

4-takti TIG- reziim (mudel, mille I, max=180A):

- Esimene vajutus nupule tekitab” keevitusvoolu kasutades keevituskaare. Vaartus
jaab samaks ka parast nupu lahtilaskmist. Kui nupule uuesti vajutada ja see siis
vabastada, I16ppeb keevitustsiikkel ja algab GAASI JARELVOOG.

4-takti TIG- reziim (mudel, mille I, max=250A):

- 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 vaartuseni | . Siisteem té6tab sel voolul kuni nupu
lahtilaskmiseni, millega I6ppeb keevitustStikkel ja algab GAASI JARELVOOG. 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 &ratoodud elektroodide pakendil) .

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja
soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel naitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate
diameetritega elektroodidele:

@ Elektrood (mm) Keevitusvool (A)

min. maks.

1.6 25 - 50

2 40 - 80

25 60 - 110

3.2 80 - 160

4 120 - 200

5 150 - 250
- Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks  kdrgete vaartustega voole, aga vertikaal- vo6i

altlleskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega voole.
Keevitusémbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu intensiivsusest, kui
ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse positsioonist, elektroodide diameetrist ja
kvaliteedist (korrektseks sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettenahtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

6.2.1 Keevitus .

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hddruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu
tahaksite sttdata tuletikku. See on kdige digem meetod kaare stltamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu. Riskite
kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare sittimise.

Kohe peale kaare suttimist, Uritage hoida keevitatavast detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi diameetrile ja sailitage see distants kuni keevitustdd I6puni.
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 titub. Tostke 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

- Valtige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pd&hjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina t6okdlbmatuks.
Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende Ghenduste terviklikust.
Elektroodihoidik ja gaasihajuti peavad sobima elektroodi Iabimddduga, et véltida
Ulekuumenemist, gaasi ebauhtlast jaotumist ja sellest tulenevaid t66torkeid.

Enne iga kasutuskorda tuleb kontrollida, et keevituskdpp oleks &igesti kokku
pandud: eriti tahelepanelik olge diisi, elektroodi, elektroodihoidiku ja gaasihajuti
juures.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . )
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD 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 v&i sobilike
puhastusvahenditega.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised iihendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldust66 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid 16puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- v&i parandustédde sooritamist taastage ihendused ja kaabeldused
nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi kdrget temperatuuri omavate
osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdrgepinge
all peatrafo Uhendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki 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 tulbiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sittinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/vdi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Et termokaitsme vallandumist markiv kollane LED ei pdleks.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui ulekuumenemiskaitse on
rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator
funktsioneerib.

- Et Uhendused elektrislisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on toesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid v&i varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on 6ige (Argoon 99.5%) ja ettendhtud 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. daja: 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 savienoSanas
detalam.

- Gadijuma, ja tiek izmantots Skidrumdzeses sistéma, tas uzpildes laika
metinasanas aparatam jabat izslégtam un atvienotam no barosanas tikla.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un cauru]vadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- Neizmantojiet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet
§1s 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 Iidzekl|i loka
tuvuma esos$o metinasanas iztvaikojumu novaks$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 pienacigu elektrisko izolaciju starp degli, apstradajamo detalu un
iespéjamam tuvuma eso$am iezemétam metala daJam (kuras var sasniegt).
Parasti to var nodrosinat, izmantojot Sim noliikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst standartam UNI

EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam vai kiverém, kas atbilst
standartam UNI EN 175.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus téerpus (kas atbilst standartam UNI EN
11611) un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam UNI EN 12477) un
nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas
loka metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas
vietas tuvuma esosie cilveki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu
palidzibu.

- Trok$na Imenis: Ja 1pasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
troksna ekspozicijas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir
obligati jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

®) Q ®®®®®

EMF
SAFE

- Metinasanas stravas plismas rezultata apkart metinaSanas kontiram

veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai
(pieméram, Pace-maker, elpoSanas aparati, metala protézes utt.).

Sadu ieriéu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas noteikumi. Pieméram,
viniem jaaizliedz atrasties metinaSanas aparata lietoSanas zona.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas

uz rdpnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam 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, kameér 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 €kas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem
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 izmantosana” 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 ATLIKUSIE RISKI

- APGASANAS: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kas
spéj izturét aparata svaru; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai
nelidzena utt.) pastav apgasanas risks.

proceduras, lai

NEPAREIZA LIETOSANA: ir bistami izmantot metina$anas aparatu noliikiem,
kuriem tas nav paredzéts (pieméram, ddensvada caurulu atsaldésanai).

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet balonu ar
piemérotiem piederumiem, lai nepielautu ta nejausu nokriSanu.

Ir aizliegts pacelt metinasanas aparatu, ja ieprieks nav atvienots gazes balons,
stieples padeves ierice un visi savienoSanas un barosanas vadi/caurules (ja
tie ir).

Vienigais pielaujamais pacelSanas veids ir aprakstits Sis rokasgramatas
nodala “UZSTADISANA”.

Ir aizliegts izmantot rokturi metinasanas aparata piekarsanai.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 IEVADS

Modelis ar I, max=180A

Aparats lokveida metina$anai uz ratiniem, vienfazes, ar ventilaciju TIG un MMA
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lldzstravas (DC) un mainstravas (AC) metinaSanai. Aprikots ar HF (augstfrekvences)
generatoru ar bezkontakta loka aizdedzi TIG rezima. Plasas pielieto$anas iespéjas ar
dazadiem materialu tipiem, pieméram, téraudu, nerdso$o téraudu, titanu, aluminiju,
magniju utt.

Modelis ar I, max=250A

Aparats lokVeida metinaganai uz ratiniem, vienfazes, ar ventilaciju, ar tiristoru
elektronisko vadibu TIG un MMA lidzstravas (DC) un mainstravas (AC) metinasanai.
Aprikots ar HF (augstfrekvences) generatoru ar bezkontakta loka aizdedzi TIG rezima.
Plasas pielietoSanas iespéjas ar dazadiem materialu tipiem, pieméram, téraudu,
nerdsos$o téraudu, titanu, aluminiju, magniju utt.

2.2 SERIJAS PIEDERUMI
- Deglis (modelim R.A. ir Gdens dzesé$ana).
- Stravas atgrieSanas vads ar masas spaili.
- Ritenu komplekts.
- ARGONA balona adapteris.
- Spiediena reduktors.
- Udens dzesés$anas mezgls RA (tikai R.A. modeliem).

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

Modelis ar I, max=180A

- MMA metinasanas komplekts.

- PaSaptum$ojosa maska: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.

Modelis ar I, max=250A
- Ar rokam darbinama talvadibas pults ar 1 potenciometru.
- Arrokam darbinama talvadibas pults ar 2 potenciometriem.
- Ar kajam darbinama talvadibas pults.
- TIG PULSE talvadibas pults.
- MMA metinaSanas komplekts.
- PaSaptum$ojosa maska: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.

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 barosanas Inijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums;

3~: trisfazu mainigais spriegums;

3- Simbols S: nozimé, ka metindSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu
elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).

4- Simbols, kas apzimé paredzéto metina$anas procedaru.

5- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$&jo struktaru.

6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drostbu un razo$anu
saistitie jautajumi.

7- MetindSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves dalu pasitiSanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

8- Metinasanas kontdra raditaji:

- U, : maksimalais tukSgaitas spriegums.

- LJU,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas aparats var
emlfet metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétsp&ju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét

atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). St vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes;
un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezZima raditaji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperatirai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metina$anas
aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz bridim, kamér ta temperatira
nepazeminasies 1dz pielaujamajai robezai).

- AJ/V-A/V: Norada uz iesp&jamo stravas maini$anas intervalu (no minimuma Iidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Barosanas ITnijas tehniskie dati:

- U, : MetindSanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama novirze
+ 0%)

= |, . - Maksimala no baroSanas Iinijas patéréta strava.

- I Efektlva baro$anas strava.

10- -==" : Barosanas [inijas 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 metindSanas 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 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

Modelis ar I, max=180A (ZIM. B)

1- Baroganas vads 2P + (P.E.).

2- Savienotajuzmava gazes caurules pievienoSanai (balona spiediena reduktors —
metinaSanas aparats).

3- Parslégs: diapazons 1, diapazons 2, izslégts.

4- Mainstravas/lidzstravas (AC/DC) parslégs.

- DC Iidzstrava: visiem smagiem metaliem (térauds, vars, titans).
- AC mainstrava: viegliem metaliem (aluminijs, magnijs un to sakaus&jumi).

5- Graduéta skala.

6- MetinaSanas stravas regulésana.

7- Savienotajuzmava TIG degla gazes caurules pleVlenosanal

8- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+/~) metinaSanas vada pievieno$anai.

9- Atrdarbiga negativa ligzda (-/~) metindSanas vada pievieno$anai.

10- Savienotajs degla pogas pievienosanai.

11- Dzeltena gaismas diode, parasti ta ir izslégta, kad ta ieslédzas, tas nozimé, ka
iesledzas termiska aizsardziba: metinaSanas aparata iekSpusé ir sasniegta parak
liela temperatlra. MetinaSanas aparats paliek ieslégts, bet tas nepados stravu,
kamér temperattra nek|ls normala. Darbibas atsakSana notiek automatiski.

12-Zala gaismas diode, norada uz to, ka metinaSanas aparats ir pieslégts elektrotiklam
un ir gatavs darbam.

13- Papildus gazes padeves (post gas) ilguma regulé$ana.

14- yuMA TIG/MMA rezima parslédzéjs:
TIG Zt;
TIG 4t

Darba rezims: TIG 2 POSMU, TIG 4 POSMU un MMA reZzims.
15-3 ¢ TIG rezima parslégs:

0
HF
l\l;t
Darba reZzims:
- TIG DC ar HF loka aizdedzi un ar automatisko izslégSanu ar aizdedzinato loku;
- HF izslégta;
- TIG AC ar nepartrauktu HF.

Modelis ar I, max=250A (ZIM. C)

1- Baroganas vads 2P + (P.E.).

2- Savienotajuzmava gazes caurules pievienosanai (balona spiediena reduktors —
metinaSanas aparats).

3- Galvenais slédzis O/OFF - I/ON.

4- Mainstravas/lidzstravas (AC/DC) parslégs.

- DC Iidzstrava: visiem smagiem metaliem (térauds, vars, titans).

- AC mainstrava: viegliem metaliem (aluminijs, magnijs un to sakausg&jumi).

5- Atrdarblga pozitiva ligzda (+/~) metinasanas vada p|eV|enosana|

6- Atrdarbiga negativa ligzda (-/~) metinaSanas vada pievieno$anai.

7- Talvadibas pulSu savienotajs:

Ar speciala 14-kontaktu savienotaja palidzibu, kas atrodas metinaSanas aparata

aizmuguré, pie ta var pievienot dazada tipa talvadibas pultis. Visas ierices tiek

automatiski atpazitas un ar to palidzibu var regulét $adus parametrus:

- Talvadibas pults ar vienu potenciometru:

griezot potenciometra rokturi tiek mainita pamatstrava no minimuma Iidz
maksimumam. Pamatstravas regulésanu var veikt tikai no talvadibas pults.
Ar kajam darbinama talvadibas pults:
stravas vértibu nosaka pedala stavoklis. NospiezZot pedali TIG 2T rezima, tiek
nosatita masinas iedarbinaSanas komanda, to var izmantot degla pogas vieta.
Talvadibas pults ar diviem potenciometriem:
pirmais potenciometrs regulé pamatstravu. Otrais potenciometrs regulé kadu
citu parametru, atbilstoSi ieslégtajam metinaSanas reZimam. Pagriezot $o
potenciometru tiks atté€lots parametrs, kur$ tiek mainits (to vairs nevar regulét
ar panela roktura palidzibu). Otra potenciometra funkcija ir BEIGU LIKNE, ja ir
ieslégts TIG reZzims.
TIG-PULSE talvadibas pults:
lauj veikt TIG metindSanu ar pulséjoSo stravu, ar iespéju attali regulét
pamatparametrus: Bazes stravas intensitate, |mpulsa stravas intensitate,
stravas impulsa ilgums, stravas impulsu penods ST metode |auj labak regulet
siltuma pieplidi, tadéjadi, klast iespéjams metinat materialus ar nelielu biezumu
vai tadus, uz kuriem siltuma iedarbibas rezultata var rasties plaisas; turklat, ta
|lauj metinat dazada biezuma materialus vai materialus no dazada tipa térauda,
pieméram, neriso$a un mazlegéta.

8- Savienotajuzmava TIG degla gazes caurules pievieno$anai.

9- Savienotajs degla pogas pievienosanai.

10- Zala gaismas diode, kas norada uz izejas spriegumu.

11- Dzeltena gaismas diode: parasti ta ir izslégta, kad ta ieslédzas, tas nozimé, ka
metinaSanas aparats ir blokéts vienas no sekojosas aizsargierices ieslég$anas
rezultata:

- Termiska aizsardziba: metinaSanas aparata iekSpusé ir sasniegta parak liela
temperatira. MetinaSanas aparats paliek ieslégts, bet tas nepados stravu,
kamér temperattra neklGs normala. Darbibas atsakSana notiek automatiski.

- Aizsardziba pret Tssavienojumu: ja Tssavienojums ilgst vairak par 1,5 sekundi
(elektroda pielipSana), metinaSanas aparats tiek blokéts.

Darbibas atsakSana notiek automatiski.

Uz displeja var paradities $§adi zinojumi:

“°C” metinaSanas aparata parkar§anas dé|

termostatiem.

12- Burtciparu displejs.

13- MmA TIG/MMA rezima parslégs:
TIG Zti
TIG 4t

Darba rezims: TIG 2 POSMU, TIG 4 POSMU un MMA reZims.

0(: TIG rezima parslégs:
HF & }
LIFT%

Darba rezims:

ieslédzas viens no droSibas

TIG DC: HF loka aizdedze ar automatisko izslég$anu ar aizdedzinato
HF S loku.
TIG AC ar nepartrauktu HF

LIFT% TIG DC: LIFT loka aizdedze,
TIG AC nav_iespéjama. Uz displeja paradas ,Err HF".
15- ﬂ

KODETAJS
)

Poga un kodétajs metinasanas parametru izvélei un iestatiSanai, kuru stavoklis
tiek paradits ar gaismas diozu 16, 17, 18, 19, 20, 21 palidzibu,
16- 12 GAZES PRIEKSPADEVE

-.?JB:}E-
]

TIG rezima atbilst gazes iepriek$&jas padeves “PRE-GAS” ilgumam sekundés.
Uzlabo metinaSanas saksanu.
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17- I SAKUMA STRAVA

4 posmu TIG reZima atbilst sakuma stravai Is, kura tiek uzturéta visu laiku, kamér
ir nospiesta degla poga (reguléSana ampéros). _
18- 12 PAMATSTRAVA

-.(I)fAlE-
Is 1

h'

TIG AC/DC, MMA reZimos atbilst izejas stravai |, . Sis parametrs ir noradits
ampéros. _
BEIGU LIKNE

TIG AC/DC rezima |auj regulét metinaSanas stravas BEIGU LIKNI péc degla pogas
atlaiSanas; 81 rim$anas lkne lauj izvairities no krateru veidoSanas metinasanas
beigas un stravas samazinasanas laika |auj uzpildit Suvi ar lodalvu.

20- 12 PAPILDUS GAZES PADEVE

TIG rezima atbilst papildus gazes "POSTGAS” padeves ilgumam sekundés,
aizsarga elektrodu un kauséjuma vannu no oksidéSanas.
21- 12 LIDZSVARS

-.?‘B:E-
1

te

Turklat, TIG AC rezima Sis parametrs norada attiecibu (procentos) starp laiku,
kuru stravas polaritate ir pozitiva un tiek padota no EN- (negativa elektroda) un
kopé&jo mainstravas periodu. Jo lieldka ir EN- vértiba, jo dzilaka ir metinaSanas
Suve (regulésana procentos %) (TAB. 5).

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 (ZIM. D)
Iznemiet metindSanas aparatu no iepakojuma, samontgjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas.

5.1.1 Atpakalgaitas vada-turétaja montaza (ZIM. E)
5.1.2 Metinasanas vada-elektrodu turétija montaza (ZIM. F) (MMA lieto$ana)

5.1.3 Metinasanas aparata pacel$anas noteikumi
Modelis ar I, max=180A
Nav aprikots ar pacel$anas sistémam.

Modelis ar I, max=250A
Aparata pacel$ana javeic saskana ar zim. G noradijumiem. Tas attiecas gan uz
aparata pirmo uzstadi$anu, gan uz visu ta kalposanas laiku.

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 iesdktas elektribu vadosie putekli, korodgjosi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metina$anas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas
var bat |oti bistami.

5.3 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléguma veikS§anas parbaudiet, vai dati uz metina$anas
aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

- MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
sledzus:

- Tips A ( ) vienfazes masinam;

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinaSanas aparatu

tiek rekomendéts pieslégt pie tadam baro$anas tikla savienoSanas vietam, kuru
impedance ir mazaka par Zmax = 0.250hm.

- MetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinasanas aparatu pie nerdipnieciska barosanas tikla, montétaja vai
lietotaja pienakums ir parbaudtt, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieSamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.3.1 Rozete un kontaktdaksa

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z (230V)), (3F + Z
(400V)) ar atbilstoSajiem radttajiem un sagatavojiet vienu barosanas tiklam pievienotu
un ar drosinataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstoSajam iezemésanas
pieslégam jabat pieslégtam pie baroSanas linijas zemé&juma vada (dzelteni-zal$).
Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas
vértibas Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metindSanas aparata emitétu
maksimalo nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéroSana biutiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase I) efektivitati, IT1dz ar
ko bitiski 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 $kérsgriezuma rekomendéjamas
veértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas masinas emitétu maksimalo
stravu.

5.4.1 TIG metinasana

Degla pievieno$ana

- lespraudiet stravu vadoSo vadu atbilsto$aja atrdarbigaja spailé (-/~). Pievienojiet
tris polu savienotdju (degla poga) atbilstoSaja ligzda. Pievienojiet degla gazes
cauruli atbilsto$ajai savienotajuzmavai.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievienosana

- Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu veicamajam savienojumam, 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.

- Savienojiet gazes ieplades cauruli ar reduktoru un noblokéjiet uz aprikojuma eso$o
spaili.

- Pirms balona varpstas atvérSanas atskravéjiet spiediena reduktora reguléSanas
uzgriezni.

- Atvért balonu un noregulét gazes plasmu (litri minGté) atbilsto$i aptuveniem
ekspluatacijas datiem, sk. tabulu (TAB. 4); ja nepiecieSams, gazes plusmu var
noregulét metinaSanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet
caurulu un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeig$anas vienmér aizveriet aizsarggazes balona
varstu.

5.4.2 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 pieskravéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas atras savienoSanas
ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma
Sie savienojumi parkarst, paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to
efektivitate.

- lzmantojiet péc iespé&jas 1sakus metinaSanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas sastavdala,
lai aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas
rezultata metinaSanas kvalitate var k|at nepiepemami zema.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 TIG METINASANA

TIG metina$ana ir metina$anas 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. H).

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.
|

Lielaka biezuma detalam ir nepiecieSamas stieples ar tadu paSu sastavu ka bazes
materialam un ar piemérotu diametru, ka art ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ZIM.
L). Lai sasniegtu labu metinaSanas rezultatu ir janodrosina, lai metinamas detalas

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 $adai aizdedzindSanas metodei metindSanas vanna nenonak volframa
piemaisijumi, ka ari elektrods netiek bojats un jebkada metinaSanas pozicija tiek
nodro$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
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parbaudita gazes klatbdtne un ir redzamas HF augstfrekvences izlades, neturpiniet
veikt So procediru, lai nepaklautu elektrodu HF augstfrekvences izlaZzu iedarbibai,
un parbaudiet elektroda gala virsmas integritati un formu, nepiecieSamibas gadijuma
apstradajot to uz abrazivas ripas.

LIFT loka aizdedzinaSana (Modelis ar I, max=250A)

Elektriska loka aizdedzinasanas notiek ‘ttalinot volframa elektrodu no metinamas
detalas. Sads aizdedzinaanas veids |auj samazinat elektrisko izstarojumu raditos
traucéjumus un samazina Ilidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda
nodilumu.

Darba procedira:

Pieslejiet elektroda galu pie detalas un viegli piespiediet. Nospiediet I[dz galam degla
pogu un paceliet elektrodu uz 2-3mm augstumu péc nelielas aizkaves, rezultata tiks
aizdedzinats loks. Sdkuma metinaSanas aparats emité |, stravu, péc briza tiek
emitéta uzstadita metindSanas strava. Cikla beigas strava pazud saskana ar uzstadito
rim$anas ITkni.

6.1.2 Lidzstravas TIG DC metinasana

TIG DC Iidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta
oglekla térauda tipiem, ka arT smagajiem metaliem, varam, nikelim, titanam un to
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 (peléka svitra).

Volframa elektrods ir aksiali jauzasina ar abrazivas ripas palidzibu, skatiet ZIM. M,
nodroSinot, lai tas gals batu pilnigi koncentrigks, 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 metinaganas tips |auj 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 smil$strikloSanu”. Volframa elektroda spriegums pamiSus ir pozitivs
(EP) un negativs (EN). EP posma gaita oksids tiek nonemts no virsmas ("tiri$ana”
vai "kodinasana”), |aujot izveidot vannu. EN posma gaitd notiek maksimala siltuma
pieplide detalai, kas Jauj metinat.

Modelis ar I, max=250A: Ir iespéjams mainit AC mainstravas rezima lidzsvaru, kas
lauj samazinat EP stravas laiku lidz minimumam, nodrosinot atraku metinaganu.
Lielakas Ndzsvara vértibas nodroSina atraku metinadSanu, lielaku penetraciju,
koncentrétaku loku, $aurdku metindSanas vannu un ierobeZotu elektroda
uzsildiSanu. Mazakas veértibas nodro$ina tiraku detalu. Parak zemas Iidzsvara
vértibas izmantos$ana izraisa loka un dezoksidétas dalas paplasinasanos, elektroda
parkarsésanu ar turpmaku sféras izveido$anos uz ta gala, kas sarezdi aizdedzi un
saboja loka vérsumu. Parak augstas lidzsvara vértibas izmanto$ana izraisa "netiru”
metinaSanas vannu ar tumsiem piemaistjumiem.

Tabula (TAB. 5) ir rezumétas AC mainstravas metinasanas parametru maini$anas
sekas.

TIG AC rezima ir iespéjama funkcioné$ana 2 posmu (2T) vai 4 posmu (4T) reZzima.
Turklat, ir jaievéro noradijumi, kuri attiecas uz metindSanas metodi.
Tabula (TAB. 4) ir noraditi aptuveni dati aluminija metinaSanai;
elektrods ir tira volframa elektrods (zala svitra).

piemérotakais

6 1.4 Darba procediira
- Noreguléjiet metinaSanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura pal|d2|bu
nepiecieSamibas gadijuma metinaSanas laika noreguléjiet redlu nepiecieSamu
siltuma piepladi.

- Nospiediet degla pogu, lai parbauditu, vai gaze pareizi izplast no deg|a;
nepiecieSamibas gadijuma kalibréjiet GAZES PRIEKSPADEVES (tikai modelim
ar |, max=250A) un PAPILDUS GAZES PADEVES |Igumu Sie ilgumi tiek reguléti
atbifstodi darba apstakliem; it Tpasi, papildus gazes padevei jabat tadai, lai péc
metindSanas lautu elektrodam un vannai atdzist bez nonaks$anas saskaré ar
atmosféru (oksidéSana un piesarnosana).

TIG rezims ar 2T secibu:

- Nospiediet ldz galam degla pogu (P.T.), aizdedziniet loku un uzturiet 2-3mm
attdlumu Iidz detalai.

- Lai partrauktu metinaSanu, atlaidiet degla pogu, rezultatd stravas padeve tiks
pakapeniski partraukta (ja ir ieslégta BEIGU LIKNES funkcija - tikai modelim ar
1, max=250A), vai loks tiks nekavejoties izslégts un tiks uzsakta papildus gazes
padeve

TIG reZims ar 4T secibu (modelis ar |, max=180A):

- Péc pirmas pogas nospieSanas tiek *aizdedzinats loks ar metinasanas stravu. ST
veértiba tiek uzturéta ar péc pogas atlaiSanas. Péc atkartotas pogas nospie$anas
un atlaianas, metinaanas cikls tiek izbeigts un tiek uzsakts PAPILDUS GAZES
padeves posms.

TIG reZims ar 4T secibu (modelis ar |, max=250A):

- Péc pirmas pogas nospieSanas tiek Bizdedzinats loks ar I Stravu. Atlaizot pogu
strava palielinas lldz metinasanas stravai; $1 vértiba tiek Gotursta art péc pogas
atlaiSanas. Péc atkartotas pogas nospieSanas strdva samazinas saskana ar
BEIGU LIKNES funkciju Iidz |  ‘stravai. ST strava saglabajas Iidz pogas atlaidanai,
kas izbeidz metinaganas cikll un uzsak PAPILDUS GAZES padeves posmu. Ja
poga tiek atlaista BEIGU LIKNES funkcijas darbibas laika, metinasanas cikls tiek
nekavéjoties partraukts un sakas PAPILDUS GAZES padeves posms.

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).

- MetinaSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no
savienojuma tipa, kur$ ir jaizpilda; zemak ir informacija par izmantojamo stravu
dazada diametra elektrodiem:

Elektroda @ (mm) Metinasanas strava (A)

min. maks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un metina$anai 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).

6.2.1 Darba procedira

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jus
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 bas grati dabat loku.

- Péc loka dabdsanas cenSaties 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 kausejuma 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 izraisTt 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 izvéléts ta, lai izvairitos no parkarséSanas, gazes sliktas
izsmidzinasanas, kas var k|tt par iemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmanto$anas reizes parbaudiet degla uzgala 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 iegit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma

esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metindSanas aparata iek$€jo dalu un nofiriet uz
elektronlskajam platem esoSos puteklus ar |oti mikstas birstes un piemérotu

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metindSanas
aparata panelus atpaka un pieskraveéjiet I[dz galam fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metindSanas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atvérta stavoklr.

- Péc tehniskds apkopes vai remonta veik8anas 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 skraves.

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, dro$inataji
utt.).

- Parliecinieties, ka nav ieslégta dzeltena gaismas diode, kas norada uz to, ka
ieslédzas termiska aizsargierice.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétsp&ju; gadijuma, ja
ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisTs,
parbaudiet ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet, vai metinaSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it Tpasi, ka
stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp
tam nav izol&joSo materialu (pieméram, krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99.5% Argons), un ka ta tiek
izmantota pareiza daudzuma.
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4. ONMUCAHUE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT . 97
4.1 YPEOW 3A KOHTPOI, PEFYNNPAHE U CBbP3BAHE .........cccociiiiee 97
5. UHCTANNUPAHE

5.1 NUHCTAJNTMPAHE (®ur. D)
5.1.1 CveauHaBaHe Ha n3xoaeH kaben - wunka (Pur. E)
5.1.2 CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUs kaben — pbkoxBaTka

Ha enektpoga (PUT. F) (ynotpeba MMA)
5.1.3 HaunHu 3a noBauraHe Ha 3aBapbyHMs anapar..

5.2 MECTOMNONOXEHWE HA ENEKTPOXEHA

5.3 CBbP3BAHE C MPEXATA .
5.3.1 BUIKA M1 KOHTAKT 3@ BKITHOUBAHE ......ceuveiuieeieeaiieesieeaieeaneeaseeenneenneeanneens

CbbPXAHUE

5.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
5.4.1 3aBapsiBaHe TIG (BUI)

5.4.2 3aBapsiBaHe MMA

6. 3BABAPABAHE: ONMUCAHUE HA NPOLIEOYPATA..
6.1 TIG (BUIN) BABAPABAHE ...
6.1.1 3anansaHe HF n LIFT ...

6.1.2 3aBapsaBaHe BUI(TIG) DC...

6.1.3 3aBapsiBaHe BUI(TIG) AC ...

6.1.4 NanbnHeHne

7. NOAOPDBXKA.......
7.1 OBUKHOBEHHA MOAOPBXKA..........
7.1.1 NOOAPBXKA HA TOPEJIKATA..

7.2 U3BBbHPEOHA MOOAOPBXKA......

8. OTKPUBAHE HA NOBPEOU

3ABAPBYHU ANAPATU 3A 3ABAPABAHE TIG (BUIN) U MMA, NPEAHA3HAYEHU
3A MPOMULUNEHA U NPO®ECUOHAIHA YNOTPEBA.

3abenexka: B Tekcta, koWTo cneaBa, wWwe 6bae wu3Non3BaH TepMUHa
“eneKkTpoxeH”.

1. OBLLUU NPABUIIA 3A BE3OMACHOCT NMPU O broBO 3ABAPSABAHE.
EnekTpoxeHncTbT TpsiGBa Aa 6bAe AocTaTbYHO OcBeAoOMeH 3a Ge3onacHara
ynotpeba Ha enekTpoXeHa WM WHMOPMMpaH 3a eBeHTyanHWTe pUCKOBe,
CBbpP3aHu C MeToAUTE Ha AbroBO 3aBapsiBaHe, KaKToO U CbC CLOTBETHUTE MEpPKMN
3a 6e30MacHOCT U AeCTBUE B KPUTUUHMN CUTYaLIUN.

(MpunaranTte cbuo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a ALroBo 3aBapsiBaHe.
YacT 9: UHcTanupaHe un ynortpe6a”).

/N

- U3bsreaiiTe AMpeKTEeH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMA; HamnpexeHWeTo
npu npaseH xofA, Cb34aBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAe onacHoO NP HAKOU
obcTosATencraea.

- CBBbp3BaHeETO Ha 3aBapb4yHUTE Kabenu, onepauuuTe 3a KOHTPOM U PEMOHT,
TpsbBa Aa ce U3BBLPLUBAT CaMO NPU U3raceH U U3KMIOYEH OT eneKkTpuyeckaTa
Mpexa eneKTPOXeH.

- W3racete enekTpoxeHa M ro U3kmnwyeTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa, npegu Aa
CMeHuUTe 3axabeHu YacTu BbpXy ropenkara.

- EnektpuueckaTa wuHcTanauua TpsAbBa Aa 6bAe HanpaBeHa CbrNacHo
AeAcTBallMTe HOPMM U AeNCTBalUUTe 3aKOHM 3a npeAnasBaHe OT TPYAOBU
3MOMONyK!.

- EnekTpoxeHbT Tpsi6Ba Aa 6bAe CBbp3aH CbhC 3axpaHBaLlaTa eflekTpuvecka
cucTema c HyreB 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

- MNpoBepeTe, Aany KOHTaKTBLT 3a €NIeKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe e NpaBUITHO
3a3eMeH.

- [la He ce M3non3Ba eNeKTpoXeHa BbLB BraXHa U MOKpa cpefa v NoBpeMe Ha
AbXA.

- [Oa He ce u3nonsBart kabenu c noBpeAeHa nsonaums N pasxnabeHn BPb3KK.

- Mpu HanuumMeTo Ha eAuHMUa 3a oOxNaxaaHe C TEYHOCT, onepauuutTe no
HanbnBaHe TpAGBa Aa 6bAaT M3BbLPLWBaAHW MPU CNPSAH U U3KMIOYEH OT
3axpaHBallaTa Mpexa 3aBapb4eH anapar.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepu, cbAoBe unu Tpb6onpoBoau, KOUTO
cbAbpXaT UK ca CbAbPXanu 3ananuMMy TeHYHU UMK ra3006pa3sHm BellecTBa.

- [Oa ce n3bsarea pabora c maTepuanu, NOYUCTEHU C pa3TBOPUTENU, CbAbpPXKaLM
Xxnop unu pa6ora B 6r1M30CT 40 CNOMeHaTUTe BelecTBsa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAo0Be Mnoj HansiraHe.

- [Oa ce noctaBAT Aane4y oT paGoOTHOTO MSCTO, BCSIKAaKBU NECHO 3ananumu
npeamMeTH (Hanpumep: AbPBO, XapTUA, Napuanu u ap.).

- Oa ce noacurypy noaxoAsilio NpoBeTPeHUe UMM BeHTUNauus, KouTo
[a no3BonsiBaT OTBEXAAHeTO Ha nyleuuTe, WU3NM3alM OT Abrara.
MpoBeTpsiBaHeTo Aa cTaBa crnopep CbCTaBa Ha Mylueka, KOHLeHTpauusTa u
npecTos B TakaBa cpepna.

- [OpbXTe GyTUNKaTa Aaney or U3TOYHULM Ha TOMJIMHA U CITbHYEBU NbYK (ako
ce U3non3Bsart TakuBa).

POCLO®

- Nopcurypere noaxopsiia ernekTpuMyecka U3onauusi CNPSAMO ropernkara,
o6paboTBaHuA AeTan U eBeHTyarnHu 3a3eMeHU MeTarHu YacTu, NoCcTaBeHU B
6nu3ocT (AOCTHNHM).

ToBa OGMKHOBEHO Ce NMOCTUra KaTto ce HOCAT pbkaBuLUM, OGYBKW, LIANKW 1
obnekno, npeaABUAEHO 3a LeNTa M NOCPeACTBOM WU3ONALMOHHU NMbTEYKU U
KUnumMyeTa.

- NMpeanasBante BUHArM ouute CbC cneuuManHu GuNTpuM CcbLOTBETCTBALUU

Ha ctangapT UNI EN 169 unu UNI EN 379, MOHTMpPaHM Ha MackuM U Kacku
cboTBeTcTBawm Ha ctaHgapTt UNI EN 175.
W3nonsBante nopxopswio npeanasHo HeropMMo o6nekno (CbLOTBETCTBALLO
Ha ctaHpaapT UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a 3aBapsiBaHe (CbOTBeTCTBALM Ha
ctaHpapT UNI EN 12477) kaTo n3bsireate Aa usnarare Koxata Ha Bb3AeCTBUTO
Ha ynTpaBuONETOBUTE M MH(ppa 4YepBeHM NbYM, KOUTO ce obOpasyBaT OT
Abrata; TpsA6Ba Aa ce B3eMaT M NO-OGLIMPHM NpeAna3HU MepKu 3a Apyru
nnua, KoMTo ce HaMMupar B 6rMM30CT A0 AbraTa Ype3 eKpaHu Unn 3aBeck, KOUTo
Bb3NpensATcTBaT OTpa3siBaHeTo.

- Ob6pasyBaH Wwym: AKO nopaau oco6eHO WUHTEH3UBHW 3aBapb4HU onepauuu
ce [OCTUIHe HUBO Ha NM4yHa exeaHeBHa ekcno3uuua (LEPd) paBHa wunu
no-ronsiMa Ha 85 dB(A), ctaBa 3agbmkuTenHa ynorpe6ata Ha noAxoAsLm
cpeAcTBa 3a NWYHa 3awmTa (Tab6. 1).

LOORO®O

- MpemuHaBaHeTO Ha3aBapb4eH TOKNpPeAM3BUKBa NOsiIBaTa Ha eNleKTPOMarHUTHU
noneta (EMF), kouTo ca nokanusvpaHu okono 3aBapb4Hara cucrema.
EnekTpomarHMTHMTe nomneTta MoraT Aa B3aUMOAENCTBAT C HAKOU MeAULMHCKU
anapaTtypwm (Hanp. neic-MeKbpu, pecnupaTopu, MeTanHu NpPoTe3u U T.H.).
Tpsa6Ba Aa ce B3emaT HY)XXHUTe NpeAna3Hu MepKku 3a NpuTexarenuTe Ha TakMBa
anapatu. Hanpumep aa ce 3a6paHu 4OCTBLNBLT A0 30HaTa, KbAETO Ce M3NOon3Ba
3aBapbYHUAT anapar.
To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapA Ha MW3UCKBAHMATA Ha TeXHU4YecKuTe
cTaHAapTU 3a NPOAYKT, KOWUTO ce M3MOoN3Ba eAMHCTBEHO B MPOMULLIIEHA cpeaa u
¢ npodrecuoHanHu uenu. He ce rapaHTMpa cbOTBETCTBUE C OCHOBHUTE 6a30BU
rpaHULM Ha eKCno3vuMsi Ha Xopa Ha eneKkTPOMarHUTHU noneta B AOMAaLlHA
cpepna.

OnepaTopbT TpsiGBa Aa M3Non3Ba criefHUTe nNpoueaypy, Taka Ye Aa ce Hamanm
eKCMo3nuMsATa Ha eneKkTPoOMarHUTHU nonera:

- ®ukcupaiite 3aeHO, KONKOTO MOXe No-61130 ABaTa 3aBapb4HM Kabena.

- CTpemeTe ce rnaBaTa M TAnMOoTo Aa 6bAaT BbL3MOXHO Mo-Aaredye oOT
3aBapb4HaTa cuctema.

He yBuBaiiTe HUKOra OKONO TAMOTO 3aBapbYHUTE kabGenu.

[a He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapby4Ha cUCTeMa, 3a Aa ce 3aBapsBa. [lBaTta
kabGena ga ce AbpXaT OT ejHa U Cblla CTPaHa Ha TANoTo.

CBbpxeTe U3xoaHUs kaben Ha 3aBapbYHUS TOK KbM AeTairna 3a 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-611n30 Ao 06paboTBaHOTO CheAUHEHMe.

He 3aBapsiBaiiTe 611130 [0 3aBapbYHUS anapar, ceaHanu u obnerHati Ha Hero
(MUHUManHo pa3cTosiHue: 50cm).

He ocTaBsiiiTe hepomMarHuTHN npeameTy B 6riM30CT A0 3aBapbyHaTa cucTema.
MuHumanHo pasctosiHue d= 20cm (PUT. O).

- Anapartypa ot knac A:

Tosn 3aBapbyeH anapaT OTroBapsi Ha W3UCKBaHMATA Ha TeXHU4YECKUTe
CTaHAapTU 3a NPOAYKT, KOUTO ce u3nonsBa B €AMHCTBEHO B MpomuLineHa
cpepa u ¢ npodecmoHanHu uenu. He ce rapaHTupa HeroBoTo ChbOTBETCTBUE
C enekTpoMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT B XKUIULLUHU Crpagu U Ha Te3u, KOUTO
ca CBbp3aHM AUPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOsiTo
3axpaHBa XUNULLHUTE crpaau.

OOMBbIHUTENHU NPEANA3HU MEPKU
OMEPALUUTE NPU 3ABAPABAHE:

- B cpena c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHuyeHu npocTpaHcTBa;
- pu HanM4neTo Ha 3ananMMmu mMaTepuanm Unu eKCnIo3uBM.
TPABBA npeaBapuTenHo Aa 6baaT npeueHeHU puckoBeTe oT “OTroBOpHO
eKCnepTHO nuue” u 3aBapsAHeTO Aa ce M3BbpBa B MPUCHLCTBMETO Ha
NOAroTBeHU 3a AeCTBME B KPUTUYHU CUTyaLIUU CeLnanmcTu.
TPABBA pa 6baat Bb3nNpueTM TeXHUYECKUTe cpeacTtBa 3a Ge3onacHoCT,
onucauu B 7.10; A.8; A.10. Ha Hopma “EN 60974-9: AnapaTypa 3a AbLroBo
3aBapsiBaHe. YacT 9: MHcTanupaHe u ynotpe6a”.

- TPFABBA pa 6bpe 3abpaHeHO 3aBapsiBaHeTO Ha pabGoOTHMK Hag 3eMmsATa,
noBAMraHeTo Hap 3eMsiTa U 3aBapsiBaHETO MoXe Aa 6bae U3BbPLIBAHO Ype3
cneuuvanHa ocurypuTenHa nnartdgopma.

- HANPEXEHUE MEXAY PBbKOXBATKUTE 3A ENNEKTPOAU UINTU TOPENKUTE:
npu paboTa ¢ HAKONKO eNnleKTpoXeHa BbPXY eAUH U CblUM AeTaln Unm BbPXY
YacTu OT AeTalnu , eNneKTPMYECKU CbeAMHEHN NOMEXAY CU, MOXe Aa Bb3HUKHE
onacHoO HaTpynBaHe Ha HanpexeHWe Mexay ABe PbKOXBAaTKW 3a eneKkTpoAun
WU ropenky 1 To Moxe ABOWHO Aia HAAXBLPNN AONYCTUMUTE HOPMM.
Heobxoaumo e ekcnepTHO nuue-KkoopAUHaATOp Aa U3BbLPLIM 3aMepBaHe C
WHCTPYMEHTH, 3a Aa NpeLieHn, Aanu cbLllecTBYBa PUCK U Aanu Aa npeanpuemMe
noaxoAsilM Mepku 3a 6e30nacHOCT, KakTo e NnocoyeHo B 7.9 Ha HopMma
“EN 60974-9: AnapaTypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. Yact 9: UHcTanupaHe un
ynotpe6a”.

A OPYI PUCKOBE

- NMPEOBPBLUAHE: nocTtaBeTe 3aBapb4HMA anapaT BbpXy XOpPWU3OHTanHa
NOBBLPXHOCT C HeobGxoaMmaTa TOBapONOHOCMMOCT; B NPOTMBEH criy4aW
(Hanpumep: HaKNOHEHU U HepaBHMU NOAOBE U T.H....) CbLUECTByBa ONacHOCT OT
npeo6pblyaHe.

-96 -



2.

2.

HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA: onacHo e fa ce u3non3Ba 3aBapb4yHUAT anapart
3a BcAka obpaboTka, pa3nuyHa oT npeaBuaeHaTa (Hanp. pasmpassiBaHe Ha
TpbO6M OT BogonpoBoAHaTa Mpexa).

NMPEMECTBAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT: ocurypsBaite BuHarn
CbOTBETHUTE NOAXOAALM CPeACTBa, KOUTO GMxa NpeAOTBPaTUIIM BHE3aMNHOTO
napaHe Ha 6yTunkara.

3abpaHeHO e NoBAMraHeToO Ha 3aBapb4HWUSI anapaT, ako npeaBapuTENIHO He
ca AeMOHTUpaHM GyTunkata c ras, TefnonoaaBalloTo YCTPOWUCTBO U BCUYKU
Kabenu n Tpb6M 3a B3aMMHO CBbLP3BaHe UMK 3a 3axpaHBaHe (ako ' uma).
EAQVMHCTBEHUAT NO3BONEH Ha4yuH 3a NMoBAuUraHe e TO3u, onucaH B pasaen
“UHCTAJIMPAHE” Ha ToBa pbKOBOACTBO.

3abpaHeHo e ga ce M3non3Ba pbKoOXBaTKaTa KaTo CPeACTBO 3a OKauBaHe Ha
3aBapbYHMA anapar.

YBO[ 1 OBLLO OMUCAHUE
1yBoQ

Mopen c I, max=180A

3aBapweH anapat 3a JbroBO 3aBapsiBaHe Ha Konuyka, MoHodaseH, ¢ oxnaxgaHe,
3a 3aBapsiaHe TIG (BUIN) 1 MMA ¢ nocTosiHeH Tok (DC) n npomeHnue ToK (AC).
O6opyaBaH ¢ reHepatop HF (Bucoko yecToTeH) 3a 3ananeaHe BbB TIG (BUIM) Ge3
KOHTaKT. C Bb3MOXHOCT 3a M3MOon3BaHe C pasnuyHu BUAOBE Matepuanu kato CToMaHa,
HepbXaaema cTomaHa, Mef TUTaH, anyMUHUA, MarHesuit 1 T.H.

Mopenc |, max—250A

3aBapweH anapaT 3a AbroBO 3aBapsiBaHe Ha Komnuyka, MOoHodaseH, ¢ oxnaxaaHe

n

eneKTPOHEH KOHTPON C TMPUCTOPU 3a 3aBapsiBaHe TIG (BUI) 1 MMA ¢ nocTtosiHeH

Tok (DC) n npomennus Tok (AC). O6opyasaH c reHepaTtop HF (Bucoko yecToTeH) 3a
3anansaHe BbB TIG (BUI) 6e3 koHTakT. C Bb3MOXHOCT 3a M3NOM3BaHe C pasfmyHn
BUJOBE MaTtepuanu kato CToMaHa, HepbXaaema CTOMaHa, Mef TWUTaH, anyMuHUR,
MarHesum n T.H.

2

2.

2 AKCECOAPU KbM CEPUATA

- lopenka (oxnaxpaHa c Boaa 3a Bepcus R.A.).

M3xopeH kaben, AOMbIIHEH C LyuMka Maca.

Kut konenua.

Apantep 3a 6ytunka APIOH.

PenykTop 3a HansraHeto.

Ipyna 3a oxnaxpgaHe c Boga RA (camo 3a Bepcum R.A.).

3 AKCECOAPHU MO 3AABKA

Mopgen c I, max=180A

Kut 3a 3aBapﬂBaHe MMA.
ABTOMATMYHO 3aTbMHSIBaLL@ Ce Macka: C HernoABMXXEH UMW perynnpyem huntbp.

Mopgen c I, max=250A

3.
3.

PbyHO ,ClVICTaHLLI/IOHHO ynpasneHune 1 NoTeHUMOMETbP.

PbYHO ANCTAHLMOHHO ynpasneHne 2 noTeHumoMeTbpa.

[ucTaHuMOHHO ynpaBreHue ¢ negan.

[vncTtaHumoHHo ynpaenenue TIG PULSE.

Kut 3a 3aBapsBaHe MMA;

ABTOMaTMYHO 3aTbMHsIBaLL@ CE€ Macka: C HEMOABUXEH UNW perynmpyemMm ountbp;

TEXHUYECKWN OAHHU
1 TABENA C JAHHU

OCHOBHUTE A@HHW, CBbP3aHU C yn0Tpe6aTa 1 paboTaTta Ha enekTpoxeHa, ca
0606LLeHn B TabenaTta ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTUPUCTUKN CbC CNeAHUTE 3HaYeHUs:

dur.A

1- CreneH Ha 6e30nacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

2-

3-

4-
5.
6-

7-

CumBon 3a 3axpaHBallara nuHus:
1~: NPOMEHNVBO MOHO(A3HO HamnpexeHue;
3~ NPOMEHNMBO TPUGA3HO HanpexeHue.
CumBon S: nokassa, Ye MoraT fa GbaaT U3MbIIHEHW ornepauuu no 3aBapsiBaHe
B CPeAa C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B ronsiMa 6rnnsocT Jo ronemu
MeTarnHu macm).
CumBOnN 3a NpefBUAEHVSI METOA Ha 3aBapsiBaHe.
CvmBON 3a BbTpeLUHaTa CTPYKTypa Ha enekTpoXeHa.
EBPOMNENCKA Hopma, Ha koaTo oTroBapsi ©GesonacHocTta Ha pabota w
NPOMU3BOACTBOTO Ha MALLUMHU 3a ArOBO 3aBapsiBaHe..
PernctpauyoHeH HoMep, KOWUTO CRyXu 3a MHAEHTUUKAUUS Ha enekTpoxeHa
(HeoGXxoaMM Npw TEXHUYeCKWTe Nperneau, Npy NoAMsiHa Ha YacTu 1 yCTaHOBsIBaHe
Ha Npousxoaa Ha NpoAykKTa).
I'IapameTpM Ha 3aBapbyHaTa cuctema:
: MaKCMMarHo HamnpexeHve npu npaseH Xog.
1 iU : TOK 11 OTTOBapSILLOTO HOPManMU3MPaHO HanpexeHue, KOUTo mMoraT Aa Gbaat
omen;mm OT MalLMHaTa npwy 3aBapsiBaHe.
X : OTHoOLeHWe Ha NpeKbCBaHe: Nokasea BPpeMeTo, Npe3 KOeTo MoXe Aa oTaens
CbOTBETHUSA TOK (CbluaTa KorioHa). M3passisa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha LKL OT
10 MuHyTH (Hanpumep: 60% = 6 MuHYTK paboTa, 4 MOYMBKA; U T.H.).
B cnyyan, ye napameTtpuTe Ha ynotpeba (npeasuaenu npu 40°C 3a paboTtHata
cpefa), 6baaTt npeByLLeHU, TepMUYHATA 3aluMTa ce 3a4eicTBa (ENeKTPOXKEHBT
ce Hamupa B “noumBka” stand-by pexum, [0 kaTo HeroBata Temnepatypa ce
HopManuaupa B [onycTUMUTE rpaHuLy).
A/V-AIV : Toka3ea ramaTa 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHUsi TOK
(MMHUManHO - MakcMMarHo) 3a CbOTBETHOTO HanpeXeHue Ha abraTa.
[laHHu, cBbp3aHK C XapakTepucTikaTa Ha 3axpaHBaliara JIMHUS:
U, : NpomMeHnMBO HampexeHue M YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha erneKkTpoxeHa
(,CI.OI'IyCTVIMI/I rpaHnum + 10%):
1 ! MaKcMMareH TOK, MOrMbliaH OT NIMHUATA.

1max
|« - €pMKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10 -==: CTONHOCT Ha WHEPLMOHHUTE NpeanasnuTenun, KouTo TpﬂﬁBa Aa ce npensunaAart,

3a fja ce ocurypu 6e30MacHoOTO (yHKLMOHMPaHE Ha NMHUSTA.

11- CuMBONM, KOUTO Ce OTHacHAT OO0 HOopMmWTe 3a 6e30MacHOCT, YMEeTO 3HayeHue e

onucaHo B masa 1 “O6wwm npasuna 3a 6e30nacHOCT Npu AbIOBOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npeactaBeHaTa Tabena C TEXHWYECKW XapaKTEPUCTUKU Nokassa
3HAQYEHWETO Ha CUMBOMUTE W LMUPPUTE; TOUHUTE CTOMHOCTM Ha TEeXHWUYeckuTe
napameTpu Ha enekTpoxeHa TpsibBa fa GbAaT NMpoBepeHV AMPEKTHO OT HerosaTa
Tabena.

3.

2 APYTU TEXHUYECKU OAHHU
ENEKTPOXEH: Bwx tabnuua 1 (TAB.1).
FOPEJKA: BWX Tabena 2 (TAB.2).

Macarta Ha enekTpoxeHa e oTpa3eHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4.

OMUCAHUE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT

4.1 YPEQWU 3A KOHTPON, PEMNYNMPAHE U CBbP3BAHE
Mogen c I, max=180A ((DVIF B)

1-
2-

3.
4-

5-
6-
7-
8-
9-

3axpaHBa|.u kaben 2P + (P.E.).

CbeanHeHve 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa c ra3 (pegyktop 3a HansiraHeTo Ha
byTunkaTa — 3aBapbyeH anapar).

KomyTatop 3a rama 1, rama 2, U3kIo4eHo.

Oesuatop AC/DC.

- DC lMocTosiHeH TOK: 3@ BCUYKWN TEXKM MaTepuanu (CTOMaHu, Meq, TUTaH).

- AC TllpoMeHNnuB TOK: 3a Neku martepuanu (anyMuHWiA MarHeawii u TexHuTe
cnnasu).

pagyvpaHa ckana.

PerynvpaHe Ha 3aBapbyHUs TOK.

CbeamnHeHve ca cBbp3BaHe Ha Tpbbara ras Ha ropenkata TIG (BUI) .
[MonoxuTteneH KOHTaKT (+/~) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapb4Hus kaben.

OTpuuaTeneH KOHTaKT (-/~) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHus kaben.

10-KoHekTop 3a cBbp3BaHe Ha kabena 3a byToHa Ha ropernkara.

11-

>KbntaTta nHamkatopHa namna, kosto 06MKHOBEHO He CBETU, KOraTo CBETW NoKas3Ba
Hameca Ha TepMuU4HaTa 3aluTa: BbB BbTpellHaTa 4acT Ha 3aBapb4yHUA anapart
TemMnepaTtypata € CTaHana npekaneHo BWUCOKa. 3aBapbyHMAT anapaTt ocTasa
BKMoYeH Oe3 fJa oTgaBa TOK A0 AOCTUraHEToO Ha HopManHarta TeMmneparypa.
Bb3o6HoBsiBaHETO Ha paboTaTta cTaBa aBTOMaTUYHO.

12-3eneHata vHAMKaTOpHa namMna nokassa, Ye 3aBapbuYHUSIT anapaTt € CBbp3aH C

Mpexara v e roto 3a paborta.

13- PerynupaHe Ha BpemeTo post gas.

14-MmA

15-1

CenekTop pexum TIG (BUI) /MMA:
TIG 2t

TIG 4t

Pexxnm Ha dyHKumnoHupane: TIG (BUI) 2 TAKTA (CTBIKW), TIG (BUI) 4 TAKTA
(CTBIMKN) 1 pexum MMA.
Cenektop TIG (BWI) :

HE
AT

PexuM Ha byHKUMOHMpaHe:

- BUI(TIG) DC cbe 3ananeaHe HF ¢ aBTOMaTU4HO M3kniouBaHe Npy 3ananeHa
abra;

- HF naknioveHa;

- TIG (BUIN) AC ¢ HF HenpekbcHaTa.

Mopgen c I, max=250A (®UT. C)

1-
2-

3-
4-

5.
6-
7-

8-
9-

3axpaHBa|.u kaben 2P + (P.E.).

CbeanHeHve 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa c ra3 (pegyktop 3a HansiraHeTo Ha

byTunkaTa — 3aBapbyeH anapar).

maBeH npekbceBad O/OFF — I/ON.

Oesuatop AC/DC.

- DC lMocTosiHeH TOK: 3@ BCUYKWN TEXKM MaTepuanu (CToOMaHu, Mef, TUTaH).

- AC TllpoMeHNnuB TOK: 3a Neku martepuanu (anyMuHWiA MarHeawii U TexHuTe

cnnasu).

[MonoxuTteneH KOHTaKT (+/~) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapb4Hus kaben.

OTpuuaTeneH KOHTaKT (-/~) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapb4Hus kaben.

KoHekTop 3a AWUCTaHLMOHHUTE YrpaBneHus:

Bb3MoxHO e Aa ce 4o6aBAT KbM 3aBapbYHUSA anapat Ypes crieLmanHust KOHEKTop

c 14 nontoca, KOUTO Ce Hamupa BbpXy 3agHaTa CTpaHa, pasfnuyHu BUOOBE

[OVCTaHLUMOHHK yripaBneHus. Bcsko oT ycTpoicTeaTa ce pasnosHaBa aBTOMaTUYHO

1 NO3BOMSIBa Aa ce perynupar crnegHuTe napaMmeTpu:

- AMcTaHUMOHHO ynpaBneHne ¢ eAUH NOTEeHLMOMETbLP:
KaTo ce 3aBbpTM pbkoxBaTKaTa Ha MOTEHLMOMETbpA Ce NPOMEHS MaBHUSA
TOK OT MUHUMYM [0 MakcuMyM. PerynupaHeTo Ha rnmaBHWUS TOK CTaBa camo OT
OVCTaHLUMOHHOTO ynpaBneHue.

- AucTaHUMOHHO ynpaBneHue ¢ neaan:
CTOMHOCTTa Ha ToKa ce onpeaens oT NonoXeHWeTo Ha negana. B pexum TIG
(BUI) 2T, ocBeH ToBa, HaTMCKaHETO Ha NeJarna AencTBa KaTo koMaHaa 3a cTapT
Ha MaluMHaTa BMecTo GyToHa Ha ropenkara.

- OucTaHUMOHHO ynpaBneHue ¢ ABa NOTeHLMOMeTbpa:
MbPBUAT NOTEHLMOMETBP perynupa rmaBHUsi TOK. BTopusiT noTeHuMomeTbp
perynupa Apyr napameTbp, KOUTO 3aBUCU OT aKTUBHUSI PEXUM Ha 3aBapsiBaHe.
KaTto ce 3aBbpTW TO3U MOTEHUMOMETBLP Ce Noka3Ba NapameTbpbT, KOWTO ce
npoMeHsi (KOMTO He MOXe MoBeve Ja Ce KOHTponuMpa OT pbKoxBaTkaTa Ha
naHena). 3HayeHneTo Ha BTOpUs noteHunometTbp € PUHANHO HAMANAHE
HA TOKA, ako pexumbT e (BUIN) TIG.

- OuctaHuunoHHo ynpaBneHue TIG-PULSE:
MosBonsisa Oa ce wusBbplwBa 3aBapsiBaHe TIG (BUI) ¢ wmnynceH Tok, €
Bb3MOXHOCT 3a perynuMpaHe OT pa3CTOsiHUE Ha OCHOBHUTE nNapameTpu:
WHTEH3WTET Ha OCHOBHWS TOK, UHTEH3UTET Ha UMMNYFCHUS TOK, MPOABIIKUTENHOCT
Ha MMnynca Ha Toka, Nepuo Ha UMNyncuTe Ha Toka. To3n MeTon no3sonsiBa
Ja ce M3BbPLUBA NO-400BP KOHTPON Ha TEPMWUYHUS BHOC, CreaoBaTeriHo, e
Bb3MOXHO [a ce 3aBapsiBaT MaTepuanu ¢ Manka aebenvHa unv Takuea, KouTo
ca C TeHAEHUMsI KbM HamnykBaHe Npu TOMMWHA; OCBEH ToBa, GnaronpusTcTa
3aBapsiBaHETO Ha AeTannu ¢ pasnuyHa aebenvHa v Ha pasnuyHU BUOOBE
CTOMaHa, HarnpuMep HepbXkaaema 1 HUCKonermpaHa cTomaHa.

CbeaunHeHve 3a cBbp3BaHe Ha Tpbbarta ¢ ras Ha ropenkata TIG (BUT) .

KoHekTop 3a cBbp3BaHe Ha kabena Ha 6yToHa 3a roperkara.

10- 3eneHa nHAMKaTOpPHa NamMna 3a Hanuyve Ha HanpexeHve Ha u3xoaa.

1-

XKbnTa uHgukatopHa namna: o6UKHOBEHO TSl He CBETU, KoraTo CBETW Moka3sa
6rnokvMpaHe Ha 3aBapbyHWsi anapar, nopagu Hameca Ha egHa OT cnefgHuTe
3aLmTm:

TepmuyHa 3aluTa: BbB BbTpeLLHaTa YacT Ha 3aBapbyHUs anapar Temneparyparta
e CTaHana npekaneHo Bucoka. 3aBapbyYHUAT anapaTt ocTaBa BkIodeH 6e3 fa
oTgaBa TOK 40 JOCTMraHeTo Ha HopmarnHaTa Temnepatypa. Bb3o6HoBsiBaHeTO Ha
pabotara cTaBa aBTOMaTU4HO.

3awmTa OT KbCO CbefdMHEeHWe: CTaHano € KbCO CbeAuHeHWe, KoeTo e ¢
nNpoabMKUTENHOCT HaA 1,5 sec (3anenBaHe Ha enekTpoaa) v 3aBapbYyHUAT anapat
ce 6rnokupa.

Bb306HoBsIBaHETO Ha paboTtaTa cTaBa aBTOMaTUYHO.

KoguduumpaHreto Ha gvcnnes e cregHoTo:

“°C” Hameca Ha HsKOW OT TepmocTaTuTe 3a 6e3onacHOCT, nopaau NPekoMepHO
HarpsiBaHe Ha 3aBapbYHUAT anapar.

12- AndpaHymepuyeH gucnnen.

13- MMA
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CenekTtop pexum TIG (BUI) /IMMA:
TIG 2t

TIG 4t

Pexxnm Ha dyHKumnoHupane: TIG (BUI) 2 TAKTA (CTBIKW), TIG (BUI) 4 TAKTA
(CTBIMKN) 1 pexum MMA.



4-
o
LIFT%

15

16-

17-

18-

20-

Cenektop TIG (BWI) :

Pexxum Ha dyHKUMOHMpaHe:

BUI(TIG) DC cbe 3ananeaHe HF ¢ aBToMaTWyHO W3KMoYBaHe npu
HF o 3ananeHa gura;
TIG (BUI) AC ¢ HF HenpekbcHaTa.
LIFTﬁ TIG (BUI) DC: 3anansaHe LIFT,
TIG (BUI") AC He e Bb3amoxHo. Ha avcnnes ce nosieaea “Err HF”.
EHKOOEP

ra

ByTtoH n EHkogep 3a n3bop n 3agaBaHe Ha 3aBapbyHUTE NMapameTpu, KOUTO ce
yKa3BaT OT CBETBAHETO Ha efHa OT MHAUKaTopHWUTe namnum 16, 17, 18, 19, 20, 21.
12 PREGAS

-.?JB:E

B pexum TIG (BUIN) npeacraensiBa Bpemeto PRE-GAS B cekyHau. MNMopobpsisa
HayanoTo Ha 3aBapsiBaHETO.
HAYATJEH TOK

B pexum TIG (BUI) 4 Takta (CTbNKv) NpeacTaBnsBa Ha4yanHusa TokK Is, KoiTo ce
noAabpxa 3a BpemeTo, Npe3 KOeTo ce HaTucka ByToHa Ha roperkata (perynupaxe

B Amnepwm).
MMABEH TOK

I2

Is

B pexxum TIG (BUIM) AC/DC, MMA npeacTaensiea Toka |, Ha nsaxopa. MNapametbpbT
ce n3vepsa B Amnepmu.

®UHANMHO HAMANAHE HA

TOKA

Pexxum TIG (BUIM) AC/DC nossonsiea aa ce perynupa ®PUHAITHO HAMANAHE
Ha 3aBapbYHMSA TOK MPWU CNMpaHe Ha HaTUCKaHeTo Ha OyToHa Ha ropenkara;
TOBa perynvpaHe no3sonsea Ja ce usberHe obpasyBaHeTo Ha kpaTep B kpas Ha
3aBapsiBaHETO M MO3BOMsBA 3anbfBaHETo ¢ fobaBbyeH MaTepuan no Bpeme Ha
haszaTa Ha cnagaHe Ha Toka.

I

POST GAS

-0
1
(|

B pexum TIG (BUIN) npeacraensasa Bpemero POSTGAS B cekyHaM u npeanasea
eneKkTpoAa 1 3aBapbyHaTa BaHa OT OKUCTMEHME.
12 BANAHC

-.?‘B:E-
1

B pexum TIG (BUIN) AC npencTtaBeHVss napameTbp Mnokas3eBa OTHOLUEHWETO (B
NpoLeHTN) Mexay BpeMeTo, NMpe3 KOeTo MOMSIPHOCTTa Ha Toka e MNosoxutenHa
nanusawa ot EN- (oTpuuatenHus enektpoa) n obLms nepuog Ha NPOMEHNMBUS
Tok. Konkoto no-ronsima e croiHocTTa EN-, TonmkoBa no-ronsamo e 6bae
npoHukeaHeTo (perynupare B %) (TAB. 5).

5. NUHCTANMUPAHE

A BHMMAHUE! BCUYKM ONEPALUN MO UHCTANUPAHE U ONEPALUU

no
HA

ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, OA CE W3BBLPLUBAT CAMO NPU
Mb/IHO 3ArACEH WU W3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA,

ENEKTPOXEH.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BBbOAT WU3BBLPLUBAHU
EOAUHCTBEHO OT OBYYEH W KBAJIM®OUUWPAH 3A TA3U [OEWHOCT,

ne

PCOHAI.

5.1 UHCTATTUPAHE (®ur. D)

PasonakoBavite ENeKTpoXeHa, N3BbpLUIETEe MOHTa)a Ha oTAeneHnTe 4Yactu, KouTo ce
HamMupaT B OnakoBKaTa.

5.1.1 CreamHsBaHe Ha u3xopeH kaben - wunka (®ur. E)

5.1.2 Cebp3BaHe Ha 3aBapbuHUA kaben — pbkoxBaTka Ha enekTpoga (PUT. F)
(ynotpe6a MMA)

5.1.3 HaunHu 3a noBAuraHe Ha 3aBapb4HUA anapaTt
Mopaen c I, max=180A
Hsma cucTemm 3a nosauraHe.

Mopen c I, max=250A

I‘Ioa,qmraHeTo Ha MalwunHaTa TpsibBa Aa 6bae M3BbPLIEHO MO HauYMHa, MOCOoYeH Ha Pur.
G. ToBa Baxu KaKTO 3a MbpBOHAYasIHOTO MHCTaNMpaHe, Taka 1 3a Lenust XUBOT Ha
MaluuHaTa.

5.2 MECTOMNONOXEHUE HA ENEKTPOXEHA

OnpepeneTe MsCTOTO 3@ MHCTanvpaHe Ha ernekTpoXeHa, Taka Ye TaM Aa Hsama
NpensiTCTBUSI Npef CbOTBETHUS OTBOP 3a BXOA W U3XOA Ha OXMaxpalius Bb3ayx
(3acuneHa UMpKynauus Ypes BEHTUNaTop, ako UMa TakbB); B CbLLOTO BPeMe yBepeTe
ce, Ye He ce BCMYKBAT MpaLUMHK1, KOPO3UBHW U3NapeHus, Bnara v T.H.

Mopabpxaiite noHe 250 mm cBO60AHO NPOCTPAHCTBO OKOJIO ENIEKTPOXEHA.

A BHUMAHMUE! MNocTtaBeTe enekTpoXeHa BbpXy paBHa NOBBLPXHOCT CbC
CbOoTBeTHaTa TOBapoNoHOCMMOCT, 3a Aa ce U3berHe eBeHTyanHo npeobpwbLiaHe
NN onacHo nNpemecTBaHe Ha MaluMHara.

5.3 CBbP3BAHE C MPEXATA

Mpeav pa ce v3BbPLUK, KAKBOTO M [a € enekTpPUYecko CBbp3BaHe, MpoBepeTe
Bbpxy TabenaTta C TEXHUYECKUTE XapaKTepUCTUKW BbpXy eriekTpoxeHa, Aanu
[aHHWUTe OTToBapsT Ha HaNpPeXeHWEeTOo W YecToTaTa Ha Mpexarta npu MACcToTo Ha
MHCTanauus.

EnekTpoxeHbT TpsibBa Aa 6bAe cBbp3aH eanHCTBEHO ChC 3axpaHBalla cucteMa
CbC 3aHyNEeH 1 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

3a pga ce rapaHTMpa GesonacHoCTTa NMpu WHAWMPEKTEH KOHTAaKT, U3nonssaiite
criefiHUTe TUNoBe AndepeHLantn NpekbCBayn:

-Tun A ( ) 3@ MOHOha3HUTE MaLLUHUY;
-Tun B ( ) 3a TpMdasHNTe MaLLMHW.

3a pa ce ynoBneTBOpSAT M3UckBaHMsiTa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker)
ce npenopbyBa CBbp3BaHE Ha EMeKTPOXEeHa C TOYKUTE Ha WHTepdeiica Ha
3axpaHBaLlaTa Mpexa, KOUTO Ca C KOMMMEKCHO CbMPOTUBMIEHME MO - MaNKo OT
Zmax = 0.250hm.

3aBapbYHUAT anapat He OTroBaps Ha uanckBaHusaTa Ha ctaHaapt IEC/EN 61000-
3-12.

AkO 3aBapbyHUST anapat TpsbBa [a ce CBbpXe KbM OGLLECTBEHA 3axpaHBalla
Mpexa, NULETO ,KOEeTo ro MHCTanupa WM usnonssa TpsioBa Aa NpoBepw, Aanu
Moxe Aa 6bae cBbp3aH (ako e HeoGXoaMMo, [a Ce HamnpaBu KOHCyNTauusi C
pasnpenenuTenHoTo ApyXecTBo).

5.3.1 Bunka u KOHTaKT 3a BKNnio4BaHe

CBbpxeTe 3axpaHBalms kaben c HopmanuavpaHa Bunka (2P + P.E) (230V), (3P +
P.E) (400V) cbC cboTBETHaTa M3OPBXIMBOCT U NpeaBUAETE KOHTAKT 3a Mpexara,
cHabaeH ¢ npefnasvTeny U aBToMaTUYeH NpekbCBay; creuuanHaTa sasemssalla
knema TpsibBa fAa 6bAe CBbp3aHa CbC 3a3eMsiBaLL, MPOBOAHMK (KBNTO - 3eMEH Ha LBAT)
Ha 3axpaHBaliata nuHus. Tabnuua (TAB.1) nokasBa NpenopbYNTENHUTE CTOWHOCTHU,
M3paseHn B amnepu, Ha MHepPLMOHHUTE NpeanasuTeny Ha nuHusTa, n3bpaHu cnopes
MaKCMManHusi HoOMWHaneH TOK, NpeAaBally ce OT enekTpoXKeHa W HOMUHANHOTO
HanpexeHue Ha 3axpaHBaHe.

A BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha U3noxeHUTe Mo - rope npaBuna, npaBun
HeedMKacHa cucTemata 3a 6Ge3onacHocT, npeaBuAeHa OT Npou3BoAUTENs
(knac 1), a ToBa nopaxaa cepMo3HN PUCKOBe 3a XopaTta ( OT TOKOB yAap) unm 3a
MaTepuanHu LWweTu (Hanp. noxap u ap.).

5.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHME! NPEAWU A U3BBPLUUTE CbOTBETHUTE CBbP3BAHWULY,

YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E W3rACEH W W3KNKYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

Tabnuua (TAB.1) nocoyBa npenopbyMTENHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHNUTE Kabenu (B
mm? ) B CbOTBECTBME C MaKCUMarHUsi TOK, MPOU3BEXAaH OT enekTpoXeHa.

5.4.1 3aBapsBaHe TIG (BUIN)
CBbp3BaHe Ha ropenkara

BkapaliiTe kabena 3a npeHoC Ha Toka B cneumanHata (-/~). CBbpxeTe KoHeKTopa ¢
Tpw nontoca (6yTOH Ha ropenkarta) CbC CbOTBETHUSI KOHTAKT. CBbpXKeTe TpbbaTta 3a
ra3 Ha roperkarta KbM CreLuanHoTo CbeUHEHNE.

CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

TpsibBa Aa ce CBbPXKE KbM AeTaiina 3a 3aBapsiBaHe Unu MeTanHata maca, Bbpxy
KOSITO € MOCTaBeH, Bb3MOXHO Halt-6nn3o [0 ToykaTa Ha 3aBapsiBaHe.
Tosu kaben TpsibBa Aa ce CBbPXE KbM Kriemarta CbC cumBon (+/~).

CBbp3BaHe Ha 6yTunkarta ra3
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3aBuiiTe peaykTopa 3a HansiraHe kbM knanata Ha 6yTunkara ras kaTto nocrasute
crneuunanHus pegykTop, npefocTaBeH kaTo akcecoap.

BkntoyeTe BxogHaTa Tpbba 3a ras KbM pedyktopa U CTErHeTe ¢ npegoctaBeHaTta
rpuBHa.

Pa3BuiiTe perynupalumsi MaHLLIOH Ha peaykTopa 3a HansraHe npeay Aa oTBopuTe
knanaTa Ha GyTunkara.

OtBopeTe OyTunkata u perynupaiite KonuyecTtBoTo Ha rasta (l/min) cnopen
OPMEHTUPOBBYHWUTE AaHHU 3a CbOoTBeTHaTa ynoTpeba, Buxk (TAB.4); eBeHTyanHu
KOPEKLUMM Ha M3TUYaAHETO Ha rasta MoraT Aa Ce M3BbpluBaT MO Bpeme Ha
3aBapsiBaHETO KaTo Bb3AeicTBaTe BbPXy NPbCTeHa Ha pefykTopa 3a HansiraHe.
[poBepeTe HenponycknMBOCTTa Ha TPBLOWTE U CbeanHeHusiTa.

BHUMAHMUE! Bunaru 3aTtBapAanTe knamata Ha 6yTunkara c ras, crnep KaTto
NpuKnoYnTe pabora.



5.4.2 3aBapsiBaHe MMA

Moyt Bcuykm obmasaHu enekTpoau Ce CBbp3BaT C MOMOXWUTEMHS nomioc (+) Ha

reHepaTopa; Mo W3krnioveHue ¢ oTpuLaTenHus nomoc (-) ce CBbpP3BaT eNekTPoAnTe C

KucenunHHa obmaska.

CBbp3BaHe 3aBapbueH kaben/ pbKoxBaTKa 3a enekrpoaa

B kpas Ha To3n kaben ce Hamvpa cneuuanHa knema, KosaTo CnyXu 3a 3aTaraHe Ha

oTKpuUTaTa YacT Ha enekTpoaa.

Tosu kaben ce cBbP3BaA C kKrema CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha U3xoaeH kaben Ha 3aBapbyeH TOK

CBbp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHVsA AeTain Unu ¢ MetanHata maca, Ha KOsiTo € NoCTaBeH,

KOJIKOTO Ce MOXe Mo - 6130 40 3aBapsiBAHOTO CbeAVHEHME.

Tosu kaben ce cBbP3Ba C knema CbC CUMBON (-).

Mpenopbku:

- 3aBbpTeTe AoOKpal CbeAMHEHVsITa Ha 3aBapbyHWUTe kabenu B KOHTakTa 3a Obp3
[OCTBbN (aKo MMa TakbB), 3@ Aa@ Ce MOMy4Yu OT/IMYEH eNIeKTPUYECKN KOHTAaKT; B
NPOTVBEH Cryyaii Le NperpesT cbeAMHeHUsTa, a ToBa e AoBefe A0 6bp30oTo UM
nospexpaaHe u ce 3arybsa edmkacHocTTa UM.

- M3nonsBaiite Bb3MOXHO MO - KbCW 3aBapbyHK kabenu.

- W3bsireante ynotpebarta Ha MeTanHu CTpyKTypu, KOUTO He ca YacT oT o6paboTeaHus
[eTaiin, BMecTo n3xofHus kaben 3a 3aBapb4Hus TOK; ToBa He e 6e3onacHo, a ocBeH
TOBa MOXe [a He Aaae Ao6bp pesynTaT OT 3aBapsiBaHETO.

6. 3ABAPABAHE: ONNCAHUE HA NMPOLIEAYPATA

6.1 TIG (BUI) 3BABAPSBAHE

TIG (BUI") 3aBapsiBaHeTO € MeToA Ha 3aBapsiBaHe, Npy KOWTO Ce M3Mon3sa TonnuHara,
npousBexpjaHa OT enekTpuyeckata Abra, KOSTO Ce 3anansa W nopabpxa Mexay
edVH HecTonsem BondpamoB enektpon (TyHrCTEeHOB enekTpod) v 3aBapsiBaHUs
netann. Bondpamosus enektpon (TYHICTEHOB eNeKTpoA) ce Npuabpxa OT roperska,
npucnocobeHa Aa npegasBa 3aBapbYHMS TOK U Aa NpeanasBa CaMusi enekTpo u
3aBapbyHaTa BaHa OT aTMOCHEPHO OKWCMEHNE CbC CTPYS MHepTeH ras (0buKHoBEHO
AproH: Ar 99.5%), KOITO U3nM3a oT kepaMnyHUa HakoHeuHuK (PUT. H).
HanoxuTernHo e, 3a nocturaHe Ha 406pu pe3ynTaTi OT 3aBapsiBaHETO Aa Ce U3MNonaBsa
TOYEH AMaMeTbp Ha enekTpoaa U CboTBETHUA ToK (Bux TAB. 4).

HopmanHaTa usgatuHa Ha enekTpofa OT KepaMUYHUS HAaKOHEYHMK e Ha 2 - 3 mm 1
MOXe ia AOCTUrHe 8 mm npw bIoBO 3aBapsiBaHe.

3aBapkarta ce nonyyaBa 4pe3 pasTansHe Ha pbboBeTe Ha CbeAuHeHueTo. 3a
TBbHK/ MaTepuany CBOEBPEMEHHO MPUroTBeHn (4o okono 1mm) He e Heobxoaum
ponbnHuTeneH matepuan (PUT. ).

3a o - ronsima gebenuHa ca HeobXxoAMMU NMPBYNLN CbC ChLUMS CbCTaB HA OCHOBHUS
mMaTepuan 1 CbC CbOTBETHUS AMaMeTbp, CbC CbOTBETHATa NOArOTOBKa Ha pbboBeTe
(PUT. L).

Hai - nobpe e , 3a nocturaHe Ha Aobpu pe3ynTtaTi OT 3aBapsiBaHETO, AeTainuTe ga
6baaT rpUKIIMBO MOYUCTEHN U Aa@ HE Ca OKUCIEHU, MO TSX Aa HAMa Macmno, MasHUHN
UMK pasTBOPUTENN U T.H.

6.1.1 3ananBaHe HF m LIFT
3ananBaHe HF

3ananeaHeTo Ha enekTpuyeckata Abra crtaBa 6e3 KOHTaKT Mexay Bondgpamosus
enektpop (TyHrcTeHOB enekTpos) v 3aBapsiBaHWs AeTaiin vpes uckpa, nopogeHa ot
ypen ¢ BUCOKa YecToTa.

Mpy TO3M HauMH Ha 3ananBaHe HsSMa BKMIOYBaHe Ha BoOndpamoBus enekTopa
(TyHrcTeHOB enekTpoa) B 3aBapbyHaTta BaHa, HUTO u3xabsBaHe Ha enekTpoaa, a ce
nocTura neceH CTapT BbB BCUYKW NOMOXEHNS Ha 3aBapsiBaHe.

Onucanve Ha npouedypara:

HatucHete 6yToHa Ha ropenkara kaTo AobnixkasaTe KbM JeTalina Bbpxa Ha efniekTpoaa
(2 - 3 mm), usyakaiite 3ananBaHeTo Ha Abrata upes npenasaHute umnyncv HF n npu
3ananeHa gbra, obpasyBaiiTe 3aBapbyHaTa BaHa BbpXy AeTaiina v npogbrkere no
ObIMKMHA Ha CbeAnHEHNETO.

B cnyyait Ye ce cpelyHaT 3aTpyAHeHVs Npy 3ananBaHeTo Ha Abrata Bblpeku, Ye cTe
Ce YBEpPWUIU B HanNn4MeTo Ha ras u otaensHeTo Ha HF, He nanararite npekaneHo AbNro
enekTpoaa Ha Bb3aencTemeto Ha HF, a npoBepeTte LenocTTa Ha NOBbPXHOCTTa Ha
eneKTpoAa M CbOTBETCBMETO Ha BbpXa, EBEHTYaNHO MOXeTe [0 ro 3aTo4uTe C TOYMIIO.
3ananeane LIFT (Mogen c I, max=250A)

3ananBaHeTo Ha eneKkTpuyeckaTta Abra ctaBa Ypes otganeyaBaHe Ha Bordppamosus
enekTpop (TyHrCTeHOB enekTpod) OT 3aBapsBaHOTO CbeduHeHWe. TakvBa HayYvHu
Ha 3ananBaHe Cb3gaBaT Mo -Marnko enekTpo - 0bnbYBaLLM CMYLLEHWS U HamanssaT
[0 MWMHUMYM BKMiOYBaHETO Ha BondpamoBusi enektopa (TyHrCTEHOB enekTpod) v
n3xabsiBaHeTO Ha enekTpoaa.

Onucatue Ha npouenypara:

OnpeTe Bbpxa Ha enekTpofa Bbpxy AeTaina, ¢ Neko HatuckaHe. HatucHeTte gokpan
6yToHa Ha ropernkaTa v NOBAWUrHETE eniekTpoaa ¢ 2 - 3 mm Marnko crej Toea, Taka
nonyyaeaTe 3ananBaHeToO Ha Abrata. ENeKTpoxeHbT B Hauanoto otgasa ToK g,
(6a30B TOK), Manko cren ToBa 3anoyBa [a Ce OTAABa 3aA4afeHVsl 3aBapbyeH TOK.
B kpasi Ha uMKbna TOKbT ChMpa 4Ype3 CTbMNANOBWMAHO HamarnsiHe, NpeaBapuUTENHO
3afafeHo.

6.1.2 3aBapsiBaHe BUI(TIG) DC

3aBapsiBaHeTo BUIM(TIG) DC e noaxosillo 3a BCUYKM HWUCKO NErMpaHn BbrnepoaHu
CTOMaHVW W 3a TeXKWTe MeTanu, Mef, HWKen, TUTaHUuh U TexHuTe cnnasu. 3a
3aBapsiBaHe BUI(TIG) DC c enektpog Ha nomntoc (-) obMKHOBEHO ce u13nonasa
enekTpof ¢ 2% Topwi (4epBeHaTa neHTa) unu enektpos ¢ 2% Llepwuii (cuata nexTa).
Heobxoanmo e fa ce 3a0CcTpy CUMETPUYHO BONPaMOBUAT ENEKTPO/, C TOUNUIO, KaKTo
e noco4veHo Ha PUl. M kaTto ce norpmxute KpasiT Aa Gbae naeanHo KOHUEHTPUYEH,
3a fja ce naberHat OTKIIOHeHUs Ha gbrata. BaxHo e ga na3sbplunTe 3aTo4YBaHETO No
ObIKUHA Ha enekTpoga. Tasu onepauus Tpsbsa Ja ce NoBTaps NepPUoANYHO, Criopes,
YecTtoTaTa Ha ynotpeba 1 3axabsiBaHeTO Ha enekTpoda Unu korato enekTpoga ce e
3aMbpcuI Cry4YanHo, OKUCIIUI ce € Unn He e 6un n3nonaeaH NpaBunHoO. B pexum
BUI(TIG) DC e Bb3MOXHO (hyHKLMOHMPaHe Ha 2 TakTa cTbnku (2T) n 4 TakTa CTbMKK
(4T).

6.1.3 3aBapsBaHe BUI(TIG) AC

To3an Tun 3aBapsiBaHe NO3BONsBa [Ja Ce 3aBapsiBa BbpXy MeTanu KaTo anyMUHWUN
N MarHesuii, KOUTO obpasyBaT BbpXy TAXHaTa MOBLPXHOCT 3alUMTEH U M3onupaLl
okena. Kato ce obbpHe nonmspHOCTTa Ha 3aBapbuHUsi TOK, Ce YycnsBa Jda ce
,Mpobre” NOBbPXHOCTHWSA CION Ha OKCMAa Ype3 eaViH MexaHW3bM, HapeyeH ,ioHHa
necbKoCTpyiHa obpabotka”.

HanpexeHuneto nepuogmyHo ce pegysa mexay nonoxwutenHo (EP) n otpuuatenHo
(EN) Bbpxy Bondpamosusi enektpod. 1o BpeMe Ha MOMNOXWUTENHOTO HanpexeHne
(EP) okeuabT ce npemaxBa OT MOBbPXHOCTTA (,NoOMUCTBaHe” uUnu ,passxaaHe”) kato
ToBa No3BosisiBa 0bpasyBaHeTo Ha 3aBapbyHaTa BaHa. 1o Bpeme Ha oTpuLaTenHoTo
HanpexeHve (EN) ce otmaBa makcumanHo KONMMYEeCTBO TOMMMHA BbpXy AeTanna,

No3BONsIBakv M3BBLPLUBAHETO Ha 3aBapsIBaHETO.

Mogen c I, max=250A: Bb3MOXHOCTTa fja Ce NpoMeHsl napameTbpbT 6anaHc B AC
no3BonsiBa Aa ce HaMmanu BpemeTo Ha Toka EP go MuHumym, nossonssaiiku no 6up3o
3aBapsiBaHe.

Mo ronemuTte cTorHocTV Ha BanaHca no3sonsBaT no 6bP30 3aBapsiBaHe, MO ronsMO
NMPOHVKBaHE, MO KOHLEHTpMpaHa [Abra, No TsCHA 3aBapbyHa BaHa W OrpaHUYEHO
HarpsiBaHe Ha enekTpoaa. [1o MankuTe CTOMHOCTM NO3BOMSABAT MO FONSIMO NOYUCTBAHE
Ha geTaiina. M13non3BaHeTo Ha NpekaneHo HUCKka CTOMHOCT Ha GanaHca e CBbp3aHo
C paswupsiBaHe Ha gbrata v [e3oKcuaMpaHaTta 4acT, MpeHarpsiBaHe Ha enektpoga
c nocrieggallo obpasyBaHe Ha ToMye Ha Bbpxa Ha ernekTpoaa, HamansiBaHe Ha
Bb3MOXHOCTTa 3a NECHO 3ananBaHe W yrnpaBreHve Ha Abrata. M3nonssaHeTo Ha
npekaneHo BMCOKa CTOWHOCT Ha napameTpa GanaHc e CBbp3aHO C 0GpasyBaHeTo Ha
,MpbCHA” 3aBapbyHa BaHa C TbMHU YaCTULN.

Ta6nuua (TAB. 5) 0606L1aBa pesyntaTute OT NpoMsiHaTa Ha 3aBapbyHWUTE NapameTpu
AC.

B pexum BUI(TIG) AC e Bb3MOXHO (hyHKLIMOHMPaHe Ha 2 TakTa cTbnku (2T) n 4 Takta
cTbnku (4T).

OcBeH ToBa ca B Cumna MHCTPYKUMKTE, 3acsraliy METoAa Ha 3aBapsiBaHe.

B Ttabnuua (TAB. 4) ca fafeHUM OpPUEHTUPOBLYHW AAHHM 3a 3aBapsiBaHe BbpXY
anyMUHUUIA; Ha MNoAXOAsLMSt TWUM €eneKkTpofd € YUCTUSIT BondpamoB enekTpon
(3eneHa neHTa).

6.1.4 U3anbnHeHne

- Perynupaiite 3aBapbyHMs TOK A0 >eraHata CTOMHOCT MOCPEeACTBOM pbuyKaTa;
eBeHTyanHo Harmacete Mo BpeMe Ha 3aBapsiBAaHETO A0 HeoOxoaumus peaneH
TEPMUYEH BHOC.

- HatucHete GyToHa Ha ropenkata kaTto NpoBepuTe MPaBUITHOTO U3TMYAHe Ha ra3
KbM ropernkara, fja ce npoBepwu, ako e Heobxoaumo BpemeTto 3a PRE GAS (camo
mogpen ¢ |, max=250A) n 3a POST GAS: Te3u aBe BpemeHa Tpsibsa Aa ce perynupar
B 3aBMCMMOCT OT paboTHWUTE ycnoBus, ocobeHo 3abaBsiHETO Ha rasta, TpsibBa Aa
6bae TakoBa, Ye [a No3BOSU B Kpasi Ha 3aBapsiBAHETO OXMaXAAHETO Ha enekTpoAa
1 3aBapbyHaTa BaHa 6e3 Te Aa BnM3aT B KOHTAKT C aTMocdepara (okucrnssaHe v
3ambpcsiBaHe).

Pexxum TIG (BUIN) c nocnepoBaTtenHocT 2T:

- HartucHete pokpaii 6ytoHa Ha ropenkata (P.T.), 3ananete gbrata u nogabpxaiTe
2-3mm pascTosiHue OT AeTaiina.

- 3a pa npekbCcHeTe 3aBapsiBaHeTO, CrmpeTe fa HaTtuckate GyToHa Ha ropenkara
KaTo € TOBa LUe Mpean3BMKaTe NOCTENEeHHOTO CMMpaHe Ha Toka (ako e BKIoYeHa
dyHkumnaTa GUHAJIHO HAMATTAHE HA TOKA camo mopen ¢ |, max=250A) unu
HesabaBHO M3racBaHe Ha Abrata ¢ nocrnefsallo noaasaHe Ha ra3 (post gas).

Pexium TIG (BUT) c nocnepnosatenHoct 4T (Mogen c |, max=180A):

- TMbpBOTO HaTHCckaHe Ha ByToHa 3ananBa Abrata CbC 3aBapbyHus TOK. Tasn CTOMHOCT
ce noaabpXka M Korato ce crpe Aa ce HaTtucka ByToHa. KoraTo ce HaTucHe OTHOBO
1 ce oTnycHe GyTOHa, MpUKIIOYBa UMKbMA Ha 3aBapsiBaHe W 3anoysa nepuoaa Ha
POST GAS.

Pexum TIG (BUT) c nocnepgosatenHocT 4T (Mogen c |, max=250A):

- lMbpBoTo HaTuckaHe Ha 6yToHa Ha ropernkaTa sananea gbrata Tok ¢ |y, . Korato cnpe
HaTuckaHeTo Ha ByToHa TOKbLT ce nokayBa 40 CTOMHOCTTA Ha 3aBapbYHUS TOK, Tasn
CTOWHOCT ce noaabpxa U korato 6yToHa He ce HaTucka. Korato ce HaTUCHe OTHOBO
OyTOHBT, TOKbT Hamans B cboTBeTcTBME C pyHKUmATa PUHATNTHO HAMAJTIAHE HA
TOKA 8O |, anes - TO3V MOCMEAHNAT TOK CE MOAABPXKA [0 OTNyCcKaHeTo Ha 6yToHa,
KOMTO 3aBbpLUBa 3aBapbyHMSA LMKBI M AaBa Hayano Ha nepuoga Ha POST GAS.
Ako obaye no Bpeme Ha dyHkuusita PUHATTHO HAMAJTAHE HA TOKA ce otnycHe
OyTOHa, 3aBapBbYHMAT LMKbI NpUKNoYBa HezabaBHO 1 3anoysa nepuoga Ha POST
GAS.

6.2 3ABAPABAHE MMA

- 3agbnxuTenHo e obadve, BbB BCUMYKM Clydan ga ce credsar WHCTPYKUMUTE Ha
NPOV3BOANTENS, BbPXY KYTUATa Ha U3MNON3BaHUTE EeKTPOaM , KbAEeTo ce NocoYBa
NOMAPHOCTTA Ha eflekTpoaa 1 CbOTBETHUSA ONTUMASIEH TOK Ha 3aBapsiBaHe.

- 3aBapbyHUs TOK Ce perynupa criopes AMaMeTbpa Ha U3MNonN3BaHus enekTpoa 1 oT
TWNa Ha 3aBapkara, KOsITO XKernaeTe Aa W3MbfiHUTE. TOKOBE, KOUTO Ce U3nonasar
npuv enekTpoauTe C pasnuyeH AuameTsbp ca:

@ Enextpoa (mm) 3aBapbyeH Tok (A)

min max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

- He Tpsibea pna 3abpassite, ye BenuuMHaTa Ha 3aBapbyHUS TOK NpU €4uH U
Cblly AvaMeTbp Ha enekTpoda, MakCMMarnHuUTe CTOWHOCTW Lie ce M3nonssat
33 XOpW3OHTANHO 3aBapsiBaHe, a MUHWMarHUTE Ce M3MoM3BaT 3a BepTUKanHo
3aBapsiBaHe Unv 3a 3aBapsiBaHe HaJ HUBOTO Ha rnasara.

- MexaHu4yHUTE XapaKTepucTUKM Ha 3aBapsiBAHOTO ChbeAMHEHWE ca OnpeaeneHu,
OCBEH WHTEeH3WTeTa Ha 13bpaHus TOK, callo Taka OT napaMeTpu Ha 3aBapsiBaHETO
KaTo: AbMKMHA Ha Abrata, CKOPOCT W MOMOXEHWEe Ha WU3MbIHEHWETO, ANaMETbP U
Ka4yecTBO Ha enekTpoamuTe (MPaBUITHOTO CbXpaHsiBaHe Ha ernekTpoauTe n3uckea Te
[a 6baaT Ha Cyxo MACTO B TEXHUTE KyTUM U OMaKoBKK).

6.2.1 UsnbnHeHue:

- MNoctaBete mackata MPE[ JIMLIETO, pa3tbpkanTe Bbpxa Ha enekTpoga BbpXy
[eTaina, KOUTo Lie ce 3aBapsiBa, kaTo Ye Nu 3anarneaTte kreyka kubput; ToBa e
Hal - NpaBWUMHWA Ha4YWH Aa Bb3OyauTe/ 3ananuTe abrara.

- BHUMAHWE! He noyyksavite C enekTpofa Bbpxy YacTta 3a 3aBapsiBaHe; Ma puUck
oT yBpexaaHe Ha obmaskaTa, koeTo 61 HanpaBumo Mo - TPYAHO 3ananBaHeTo Ha
abrarta.

- Oue WoM 3ananute gbrata, onuTanTe ce Aa CToMTe Ha pascTosiHUE eKBUBANeTHO
Ha AuameTbpa Ha W3MON3BaHUS €nekTpod W Aa noagbpxare Tasn AUCTaHUMS
Bb3MOXHO MO - AbIIIO, NOBPEMe Ha 3aBapsiBaHETO; He 3abpaBsiiTe, Ye HaKNoHa Ha
ernekTpoaa B xofa Ha 3aBapsiBaHeTo TpsibBa Aa 6bae 20° - 30°.

- B kpasi Ha 3aBapbuHusi LUEB, W3TErNeTe NeKo Hasag Kpas Ha enekTpoaa,
cnpsiMO MocokaTa Ha 3aBapsiBaHe, Haf kpaTepa, 3a [a ro 3anbfHWTe, a nocne
pA3KO MOBAWMIHETE enekTpoda OT 3aBapbyHaTa ChnnaBe, 3a Aa u3racute Abrata
(MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB - ®ur. N).

7. NOAAPBXKA

A BHMUMAHME! NPEOU OA U3BBPLUBATE OMNEPALIUK MO NOAOPBXKA,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E W3rACEH WU W3KNIKOYEH OT
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ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NMOOOPBXKA

ONEPALMUTE NO OBUKHOBEHATA TMOAPBXKA MOIAT OA BbOAT
N3BBPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

7.1.1 NOAAPBXKA HA TOPEJIKATA

- WsGsreaiiTe aa onupare ropernkara v HeliHUs kaben Bbpxy TONnW AeTannu; Tosa Lie
Npeav3BKKa ToneHe Ha M3onupaLLuTe MaTepuani 1 MHOrO CKOpO Liie CTaHe HeroaHa
3a ynotpeba.

- lMepviognyHo npoBepsiBaiiTe  HEMPOMYCKNMBOCTTAa Ha  Tpbbonposoaute U
CbeauHeHusITa 3a rasra.

- BHumaTenHo cBbp3BaiiTe pbKoXBaTKaTa 3a 3axsallaHe Ha enekTpoga, audysepa
3a ras, perynupaH C AuameTbpa Ha enektpopa, u3bpaH 3a da ce usberHe
NPEKOMEPHO HarpsiBaHe, NOLWOTO PasnpoCTPaHEHWe Ha ra3 U CBbP3aHOTO C TSX
NOLLO (PYHKLMOHUPaHe.

- MpoBepsiBaiiTe, npean Bcsika ynoTpeba, CLCTOSHUETO HA W3HOCEHOCT W Aanu
NPaBUMHO Ca MOHTUPaHW KpaWHWTE YacTU Ha ropenkaTa: HakpawHWK, enekTpof,
KrneLum 3a 3axsallaHe Ha enekTpoga, Andy3sep 3a rasta.

7.2 U3BBBHPEJHA NOOAOPBXKA

OMEPALMUTE NO W3BBLHPEOHA NMOJOPBLXKA TPABBA LA BbOAT
W3BBLPLUEHN EOWHCTBEHO OT EKCMNEPTEH WU KBAJNU®OULUPAH
NEPCOHAI B OBJIACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA U B CbOTBETCTBUE
C TEXHUYECKWU CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

A BHMMAHUE! NMPEOWU OA CBAJIUTE NAHEINUTE HA ENEKTPOXEHA
W OA CTUrHETE OO HEFOBATA BBLTPELWIHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3FACEH U U3KINIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTponHu pa6oTu, U3BLPLIBAHM MOA HanpexeHuWe BLB BbTpellHaTa

4YacT Ha eNneKTpoXeHa, MoraT Aa npeAn3BUKaT CepMo3eH TOKOB yaap, NOPoAEeH oT

AVPEKTHUSI KOHTAKT C YacTu Noa HanpexeHue u/ NN HapaHsIBaHUSA, BCNeACTBUe

Ha KOHTaKTa C ABWXeELUN ce 4acTu.

- lMepnognyHo v Bce nak C 4ectoTa, 3aBucella OT ynotpebarta M HammumMeTo Ha
npax B paboTHaTa cpeaa npernexaaite BbTpellHaTa CTpaHa Ha eneKkTpoxeHa v
OTCTpaHsiBaiiTe HaTpynanusi ce npax BbpXy €MNeKTPOHHWUTE CXeMW C MHOTo Meka
YyeTka Unu NoaxoAsLLV pa3TBoOpUTENN.

- lMpu nounctBaHeTo npoBepeTe, Aanu enekTpudyeckute cbeauHeHust ca fobpe
3aTerHaTv n fanv nonaumsta Ha kabenute He e nospeaeHa.

- B Kkpasi Ha Te3n onepauuu noctaBeTe OTHOBO NaHeNMTe Ha eneKkTpoXeHa KaTo
3aTerHeTe Jokpai BCUYKN BUHTOBE.

- B HukakbB cnyyan He 3aBapsiBaviTe Npu OTBOPEHa MaLLvHa.

- Cnep kaTo cTe U3BLPLUMMW NOAAPBXKA UMK MornpaBka, Bb3CTaHOBETE BPb3kUTe 1
kabenaxuTe, KakTo ca 6unu npean ToBa KaTo ce NOrpuXNUTE Aa He BNU3aT B KOHTAKT
C ABMXELLM Ce YacTW UMW YacTu, KOUTO MoraT Aa AOCTUrHAT BUCOKWU TeMnepaTypu.
CBbpiKeTe BCUYKM NMPOBOAHMLIM, KakTo ca 6unv npeau ToBa KaTo ce Morpwkute Aa
6baaT pasfeneHn Mexay TAX BPb3KUTE Ha MbPBUYHUS TpaHCOpMaTop C BUCOKO
HanpexeHue OT Te3n Ha BTOPUYHUS TPaHCHOPMATOP C HUCKO HamnpexeHue.
M3nonssanTe BCUYKM OpPUrMHANMHW LWanbu W BWHTOBe, 3a 3aTBapPsSHETO Ha
CTpyKTypaTa.

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEQOU

B CNYYAW HA HEYOOBNETBOPUTENIHO ®YHKLVIOHUPAHE HA ENEKTPOXEHA,

NMPEON OA HAMNPABUTE MO CUCTEMATUYHA TMPOBEPKA WNW OA CE

OBbPHETE KbM CEPBU3HNA LIEHTBHP, NMPOBEPETE CINEOHNTE HELLA:

- Janu 3aBapbyHMsi TOK, KOWTO Ce perynupa C noMowiTa Ha MOTEHUMOMETbP C
rpagyvpaHa B AMmnepu ckana, OTroBapsi Ha AuameTbpa U BUaa Ha M3MNon3BaHust
enekTpoa.

- [a npoBepwTe, Oanu OCHOBHUSI MpeKbCcBay € BKMoYeH, B nonoxeHve “ON” wn
Janu CBeTW CbOTBETHaTa namna.; B NPOTMBEH cryyan gedekta ce Hamupa B
3axpaHBallaTta NuMHUsS (kabenu, KOHTAKTHU KIoYoBe W/ UMK BUIKW, Npeanasutenv
M T.H.).

- [a He 61 ga cBeTw XbnTaTa MHAMKATOPHA Namna, curHanuampalla 3a Hameca Ha
TEPMUYHATA 3aluTa.

- [MpoBepeTe, Aanv 3a OTAENHUTE PEXUMU HA 3aBapsiBaHe, CTE CNasumny HOMUHAMNHUSA
BPEMEBM PEXWM, T.€. lan CTe NpaBuIv MOYMBKM NOBpPeMe Ha paboTa 3a oxnaxzgaHe
Ha MallMHaTa; B Criyyai Ha 3afencTBaHe Ha TepMocTara, U34akanTe eCTeECTBEHOTO
oxnaxjaHe Ha MaluMHaTa, NpoBepeTe N3NPaBHOCTTa Ha BEHTUNATOPa.

- [MpoBepeTe, Aanv CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMa, € M3BBbPLUEHO NPaBUITHO,
ocobeHO CBbP3BAHETO Ha LUMMKaTa Ha 3amacsaBalms kaben ¢ getanna, ga 6nae
6e3 nsonupallLn matenanu (Hanp. nakose).

- W3nonseaHusi 3awmteH ra3 ga 6bae npasBuneH (AproH 99.5%) v B npaBunHo
KONMNYeCTBO.
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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 tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie réowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

- 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 sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywac¢ kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- W obecnosci systemu chlodzenia plynem operacje napetniania nalezy
wykonywa¢ po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania.

- Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawierajg lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikow chlorowanych do materialéw 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 stuzace 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).

0L0®

- Zastosuj odpowiednig izolacje elektryczng pomigdzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi,
ktore znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie glowy i odziez
ochronng przewidziane do tego celu oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.

- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtrow zgodnych z norma

UNI EN 169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych zgodnych z normg UNI EN 175.
Nos$ odpowiednia odziez ognioodporna (zgodna z normg UNI EN 11611) oraz
rekawice spawalnicze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
skory na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego
wytwarzanych przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace
sie w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

- Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegolnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85 db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej (Tab. 1).

()
EMF

escraomsnencres!

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie na funkcjonowanie aparatury

medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy 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 zgodnos$c¢ 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 znajdowaty sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj
uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej strony ciata.

Podtacz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ziacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

Minimalna odlegtos¢ 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 s$rodki 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 napige¢ jalowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiggac¢ podwojng wartosé 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”.
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A RYZYKA SZCZATKOWE

PRZEWROCENIE: umies$é spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej cigzaru; w przeciwnym przypadku (np. posadzka pochyta,
nieréwna, itp..) istnieje niebezpieczenstwo przewrécenia.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej (np. rozmrazanie przewodoéw instalacji wodnej)
jest niebezpieczne.

PRZESUWANIE SPAWARKI: przygotuj zawsze butle z odpowiednim
wyposazeniem, ktore jest w stanie zapobiec przypadkowym upadkom.

Zabrania si¢ podnoszenia spawarki, jezeli nie zostala z niej wczesniej
wymontowana butla gazowa, podajnik drutu oraz wszystkie przewody rurowe
sprzegajace lub zasilajace, (jezeli wystepuja).

Jedyny dopuszczalny sposob podnoszenia spawarki zostat przewidziany w
rozdziale “INSTALACJA”, zamieszczonym w tej instrukcji obstugi.

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania spawarki.

2.
2.

WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS
1 WPROWADZENIE

Model z I, max=180A
Jednofazowa spawarka tukowa na podwoziu kotowym, chtodzona, przeznaczona do
spawania metodg TIG i MMA pragdem statym (DC) i zmiennym (AC). Wyposazona

w

pradnicg HF (wysoka czestotliwo$¢) umozliwiajgcg bezstykowe zajarzenie tuku

metodg TIG. Elastyczno$¢ zastosowania w przypadku réznych rodzajéw materiatow
takich jak stal, stal nierdzewna, miedz, tytan, aluminium, magnez, itp.

Model z I, max=250A

Jednofazowa spawarka tukowa na podwoziu kotowym, chtodzona, z elektronicznym
sterowaniem tyrystorowym, przeznaczona do spawania metodg TIG i MMA pradem
statym (DC) i zmiennym (AC). Wyposazona w pradnice HF (wysoka czestotliwo$¢)
umozliwiajgcg bezstykowe zajarzenie fuku metodg TIG. Elastyczno$¢ zastosowania w

pr:

zypadku réznych rodzajéw materiatow takich jak stal, stal nierdzewna, miedz, tytan,

aluminium, magnez, itp.

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

2.

Uchwyt spawalniczy (chtodzony wodg w wersji R.A.).
Przewdd powrotny wyposazony w zacisk masowy.
Kofa.

Adapter do butli zARGONEM.

Reduktor ci$nienia.

System chtodzenia wodg RA (tylko dla wersji R.A.).

3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

Model z I, max=180A

zestaw ‘do spawama metodg MMA.
Przytbica samos$ciemniajgca: z filtrem statym lub regulowanym.

Model z I, max=250A

3.
3.

- Zdalne ‘Sterowanie w trybie recznym - 1 potencjometr.

Zdalne sterowanie w trybie recznym - 2 potencjometry.

Zdalne sterowanie pedatem.

Zdalne sterowanie TIG PULSE (funkcja pulsujgca).

Zestaw do spawania metodg MMA.

Przytbica samos$ciemniajgca: z filtrem statym lub regulowanym.

DANE TECHNICZNE
1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na
tabliczce znamionowej o nastgpujgcym znaczeniu:
Rys. A

1-
2-

w
g

4-
5-
6-

o =~
g [}

©
O

Stopien zabezpieczenia obudowy.

Symbol linii zasilania:

1~: napiecie przemienne jednofazowe;

3~: napiecie przemienne tréjfazowe.

Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o

zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wielkich skupisk

metalu).

Symbol zalecanego procesu spawania.

Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i

przeznaczonych do spawania tukowego.

Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia

technicznego, zamdwienia czgs$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

-1 : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga 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 wspdiczynniki wykorzystania (dotyczgce 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastgpi zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopoki temperatura nie znajdzie sig
znowu w dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna)
dla odpowiedniego napiecia tuku.

Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U, : Napigcie przemienne i czestotliwos¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
granlce +10%):

: Maksymalny prad pobierany z sieci.

RzeczyW|sty prad zasilania.

produkcji  urzadzen

10--==: Warto$¢ bezpiecznikdw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy przygotowac

11

dla zabezpieczenia linii.
-Symbole dotyczgce 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

SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1).
UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2).

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJA | PODLACZENIE
Model z I, max=180A (RYS. B)

1-
2-

3-
4-

5-
6-
7-
8-
9-

Dwubiegunowy przewéd zasilania 2P + (P.E.).

Ztgczka umozliwiajgca poditgczenie rury gazu (reduktor cisnienia butla -
spawarka).

Przetgcznik zakresow 1 2, wytgczony.

Przetgcznik AC/DC.

- DC Prad staty: dla wszystkich materiatéw cigzkich (stal, miedz, tytan).

- AC Prad zmienny: dla materiatéw lekkich (aluminium, magnez i ich stopy).
Podziatka stopniowa.

Regulacja pradu spawania.

Ztgczka umozliwiajgca podtgczenie rury gazu uchwytu spawalniczego TIG.
Szybkoztaczka dodatnia (+/~) do podtgczenia przewodu spawalniczego.
Szybkoztgczka ujemna (-/~) do podtgczenia przewodu spawalniczego.

10-tgcznik umozliwiajgcy podlaczenle kabla do przymsku uchwytu spawalniczego.

11-

Zotta dioda zwykle nieswiecaca sie, jezeli sig¢ $wieci wskazuje zadziatanie
zabezpieczenia termicznego: wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt wysoka
temperatura. Spawarka pozostanie wtgczona i nie bedzie dostarczac¢ pradu, dopoki
nie zostanie uzyskana zwykta temperatura. Reset nastepuje automatycznie.

12-Zielona dioda wskazujgca, ze spawarka jest podigczona do sieci i jest gotowa do

funkcjonowania.

13- Regulacja czasu opdznienia wyptywu gazu.

15-3 ¢

14- A Przetacznik trybu spawania TIG/MMA:
Tmﬂ;iii’

TIG 4t

Tryb funkcjonowania: TIG 2 TAKTOWY, TIG 4 TAKTOWY oraz tryb MMA.
Przetacznik trybu spawania TIG:

0
HF
l\l;t
Tryb funkcjonowania:
- TIG DC z zajarzeniem HF z automatycznym wykluczeniem po zajarzeniu tuku;
- funkcja HF wykluczona;
- TIG AC z ciagtg funkcjg HF.

Model z I, max=250A (RYS. C)

1-

3-
4-

5.
6-
7-

8-
9-

Dwublegunowy przewod zasilania 2P + (P.E.).

Ztgczka umozliwiajgca podigczenie rury gazu (reduktor cisnienia butla -
spawarka).

Wytgcznik gtowny O/OFF — I/ON.

Przetgcznik AC/DC.

- DC Prad staty: dla wszystkich materiatéw cigzkich (stal, miedz, tytan).

- AC Prad zmienny: dla materiatéw lekkich (aluminium, magnez i ich stopy).
Szybkoztgczka dodatnia (+/~) do podtgczenia przewodu spawalniczego.
Szybkoztaczka ujemna (-/~) do podtgczenia przewodu spawalniczego.
tgcznik umozliwiajgcy zdalne sterowanie:

Z pomocg specjalnego tacznika 14 biegunowego znajdujgcego si¢ z tylu
urzadzenia jest mozliwe podiaczenie do spawarki réznych rodzajéw zdalnego
sterowania. Kazde urzgdzenie jest rozpoznawane automatycznie i umozliwia
ustawianie nastgpujacych parametrow:

Zdalne sterowanie z 1 potencjometrem:

obrdcenie pokretta potencjometru powoduje zmiane wartosci pradu gtéwnego
z najnizszej na najwyzszg. Regulacja pradu gtéwnego jest wytacznag funkcjg
zdalnego sterowania.

Zdalne sterowanie pedatem:

warto$¢ pradu jest okreslana przez potozenie pedatu. Ponadto w trybie TIG
2Taktowym wecisniecie pedatu funkcjonuje jako polecenie uruchamiajgce
urzadzenie w zastepstwie przycisku uchwytu spawalniczego.

Zdalne sterowanie z 2 potencjometrami:

pierwszy potencjometr reguluje prad gtowny. Drugi potencjometr reguluje inny
parametr, ktory jest zalezny od aktywnego trybu spawania. Obracanie tego
potencjometru umozliwia wys$wietlenie modyfikowanego parametru, (ktory nie
bedzie juz kontrolowany pokrettem na panelu). Znaczenie drugiego potencjometru
jest RAMPA KONCOWA dla trybu TIG.

Zdalne sterowanie TIG PULSE (funkcja pulsujaca):

umozliwia wykonywanie spawania w trybie TIG pradem pulsujgcym, z mozliwo$cig
zdalnego regulowania gtownych parametréw: natgzenie pradu bazowego,
natgzenie pradu impulsowego podczas impulsu prgdu, zakres impulséw pradu.
Ten proces umozliwia lepszg kontrole obcigzenia cieplnego; w konsekwencji
jest mozliwe spawanie materiatéw o niewielkich grubosciach lub tez materiatow
wykazujgcych tendencje do pekania na gorgco; ponadto utatwia on spawanie
przedmiotow o roznej grubosci oraz réznego rodzaju stali nierdzewnych i
niskostopowych.

Ztaczka umozliwiajgca podtgczenie rury gazu uchwytu spawalniczego TIG.
tacznik umozliwiajgcy podtgczenie kabla do przycisku uchwytu spawalniczego.

10-Zielona dioda sygnallzmaca obecnos$¢ napigcia waSC|owego

1-

Zé6tta dioda: zwykle nieswiecaca sie; jezeli sie $wieci wskazuje zablokowanie
spawarki w wyniku zadziatania jednego z nastepujacych zabezpieczen:
Zabezpieczenie termiczne: wewnagtrz spawarki zostata uzyskana zbyt
wysoka temperatura. Spawarka pozostanie wigczona i nie bedzie dostarcza¢
pradu, dopdki nie zostanie uzyskana zwykia temperatura. Reset nastepuje
automatycznie.

Zabezpieczenie przeciwzwarciowe: nastgpito zwarcie trwajgce ponad 1,5 sek.
(przyklejenie elektrody), spawarka zostanie zablokowana.

Reset nastepuje automatycznie.

Kodyfikacja wys$wietlacza jest nastepujgca:

“°C” zadziatanie jednego z termostatow bezpieczenstwa w wyniku przegrzania
spawarki.

12- Wyswietlacz alfanumeryczny.
13- MmaA

Przetacznik trybu spawania TIG/MMA:
ﬂGﬂEiii'
TIG 4t

Tryb funkcjonowania: TIG 2 TAKTOWY, TIG 4 TAKTOWY oraz tryb MMA.
4-
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é Przetacznik trybu spawania TIG:
4 ®
LIFT%
Tryb funkcjonowania:

TIG DC: zajarzenie HF z automatycznym wykluczeniem po zajarzeniu

HF tuku.

o



TIG AC z ciagtg funkcjg HF

LIFT TIG DC: zajarzenie LIFT,
TIG AC niemozliwy. Na wyswietlaczu wyswietli sie “Err HF”.

15-ﬁ ENKODER
£

Przycisk i Enkoder umozliwiajgce wybieranie i ustawianie parametréow spawania,
wskazywane przez zaswiecenie sie jednej z diod 16, 17, 18, 19, 20, 21.
16- 12 WYPRZEDZENIE GAZU

-.?JB:E

W trybie TIG reprezentuje czas trwania funkcji PRE-GAS (wyprzedzenie gazu) w
sekundach. Utatwia rozpoczecie spawania.
17- I PRAD POCZATKOWY

"(?Js:;\‘f.r
]

te

W trybie TIG 4 taktowym reprezentuje prad poczatkowy Is utrzymywany przez
caly czas, w ciggu ktérego przycisk na uchwycie spawalniczym bedzie pozostawat
wcisnigty (regulacja w amperach). i
18- 2 PRAD GLOWNY
-0k
1

te

W trybach TIG AC/DC i MMA reprezentuje prad wyjsciowy |,. Ten parametr jest

mierzony w amperach. ;
19- Iz RAMPA KONCOWA

-.(I)‘;Er
1

te

W trybie spawania TIG AC/DC umozliwia regulaci¢ RAMPY KONCOWEJ pradu
spawania po zwolnieniu przycisku na uchwycie spawalniczym; ta regulacja
umozliwia uniknigcie powstawania krateru po zakoriczeniu spawania i pozwala na
wypetnienie materiatem gromadzacym sig podczas fazy opadania pradu.

20- 12 OPOZNIENIE WYPLYWU GAZU

W trybie TIG reprezentuje czas trwania funkcji POSTGAS (op6znienie wyptywu
gazu) wyrazony w sekundach; chroni elektrodg i jeziorko spawalnicze przed
utlenianiem.

21- I BALANCE

Is

W trybie TIG AC reprezentowany parametr wskazuje stosunek (procentowy) czasu,
w ciggu ktérego biegunowos$¢ pradu wyjsciowego z elektrody ujemnej (EN-) jest
dodatnia, do catkowitego okresu pradu przemiennego. Im wigksza jest warto$¢
EN-, tym wieksza jest penetracja (regulacja w %) (TAB. 5).

5. INSTALACJA

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 (RYS. D)
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowac odtgczone czgsci, znajdujgce sie w opakowaniu.

5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (RYS. E)

5.1.2 Potaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrodowym (RYS. F)
(zastosowanie MMA)

5.1.3 Sposob podnoszenia spawarki
Model z |, max=180A
Nieposiad;ajacy urzadzen stuzgcych do podnoszenia.

Model z I, max=250A
Podnoszenie urzadzenia powinno by¢ wykonywane w sposéb pokazany na Rys.

G. Obowigzuje to zaréwno podczas pierwszej instalacji jak i podczas catego okresu
eksploatacji urzadzenia.

5.2 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposoéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chfodzgcego nie znajdowaty si¢ przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomocg wentylatora, jezeli wystepuje); upewni¢ sig jednoczesnie, czy
nie sg zasysane pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgog, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

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 podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzic,
czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napigcia i
czestotliwosci sieci, bedgcymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy podtgczy¢é wylacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtagczonym do uziemienia.

- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowaé
wytaczniki réznicopradowe typu:
- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca
sie podtgczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancje
mniejszg od Zmax = 0.250hm.

- Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podtgczona,
(jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsiebiorstwem zarzadzajgcym siecig
dystrybucji).

5.3.1 Wtyczka i gniazdo

Podtgczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (2P + P.E) (230V);
(3P + P.E) (400V) o odpowiedniej obcigzalnosci i przygotowa¢ gniazdko sieciowe,
wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik; odpowiedni przewod
uziemiajacy (zétto-zielony) linii zasilania nalezy potaczy¢ z zaciskiem uziemiajgcym.
W tabeli (TAB.1) podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikow
zwtocznych, wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu 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 WY{ACZONA | 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

- Wiéz przewdd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-/~).
Podtacz tgcznik tréjbiegunowy (przycisk na uchwycie spawalniczym) do specjalnego
gniazda. Podtgcz rure gazu uchwytu spawalniczego do specjalnej ztgczki.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgcz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza.
Ten przewdd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (+/~).

Podtaczenie do butli gazowej

- Dokre¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej, wktadajac specjalng redukcije
zatgczong w akcesoriach urzgdzenia.

- Podtgczy¢ przewdd doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk, znajdujacy sie¢ w
wyposazeniu.

- Poluzowac¢ nakretke regulacyjng reduktora ci$nienia przed otwarciem zaworu butli.

- Otworzy¢ butle i ustawi¢ ilo8¢ gazu (I/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi
zastosowania, przejrzyj tabelkg (TAB. 4); ilo$¢ gazu mozna ewentualnie regulowac
podczas spawania obracajgc metalowy pierécien reduktora ci$nienia. Sprawdzi¢
szczelnosé przewodow rurowych i ztgczek.
UWAGA! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zawér butli gazowej.

5.4.2 Spawanie metodg 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, ktory stuzy do zakleszczenia

nieostonietej czesci elektrody.

Przewod ten nalezy podiaczy$ 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.

Przewod ten nalezy podiaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

Zalecenia:

- Przekreci¢ do konca tgczniki przewoddw spawalniczych w szybkoztgczkach (jezeli
wystepujg), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tgcznikow, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowa¢ mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywaé¢ metalowych struktur nie bedgcych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego prgdu 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
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atmosferycznym za pomocg strumienia gazu obojetnego (zwykle Argon: Ar 99.5%),
ktéry wyptywa z dyszy ceramicznej (RYS. H).

Aby spawanie przebiegato prawidtowo niezbedne jest zastosowanie $cisle okreslonej
Srednicy elektrody dla danego rodzaju pradu, zgodnie z tabelkg (TAB. 4).

Elektroda powinna zwykle wystawa¢ z dyszy ceramicznej na 2-3mm, az do odlegtosci
8mm w przypadku spawania pod katem. Spawanie nastepuje przez stopienie brzegéw
ztgcza. W przypadku niewielkich grubosci odpowiednio przygotowanych (do 1mm
kazda) nie jest wymagane spoiwo (RYS. I).

W przypadku wigkszych grubosci niezbgdne jest przygotowanie pateczek wykonanych
z materiatu bazowego o tym samym sktadzie i odpowiedniej $rednicy, z odpowiednio
przygotowanymi brzegami (RYS. L). Aby spawanie przebiegato prawidtowo zaleca sig
doktadne oczyszczenie powierzchni z tlenku, olejéow, smaréw, rozpuszczalnikow, itp.

6.1.1 Zajrzenie HF i LIFT

Zajarzenie HF

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje bez kontaktu pomiedzy elektrodg wolframowg
a spawanym przedmiotem, za pomocg iskry wytworzonej przez urzadzenie o wysokiej
czestotliwosci.

Ten sposob zajarzenia tuku nie powoduje wtrgcenia wolframu do jeziorka
spawalniczego ani tez zuzycia elektrody i utatwia start we wszystkich potozeniach
spawania.

Proces:

Wecisng¢ przycisk znajdujgcy sie na uchwycie spawalniczym i zblizy¢ przedmiot do
koncoéwki elektrody (2 - 3mm), odczeka¢ az zajarzy sie tuk przekazywany przez
impulsy HF . Po zajarzeniu tuku utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na przedmiocie i
przesuwac si¢ 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 sprawdzic’: integralno$¢ powierzchni i ksztatt koncowki, ewentualnie
zregenerowac na sciernicy.

Zajarzenie LIFT (Model z I, max=250A)

Zajarzenie tuku eIektrycznego nastepuje poprzez odsunigcie elektrody wolframowej
od spawanego przedmiotu. Ten spos6b zajarzenia powoduje mniej zakiocen elektro-
natezenia i zmniejsza do minimum wtrgcenia wolframu oraz zuzycie elektrody.
Proces:

Przytozy¢ lekko koncowke elektrody do spawanego przedmiotu. Wcisng¢ do konca
przycisk na uchwycie spawalniczym i podnies¢ elektrode o 2-3mm z kilkusekundowym
opoznieniem, w ten sposéb uzyska sie zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza
poczatkowo prad Iy, , Po kilku sekundach dziatania zostanie dostarczony ustawiony
prad spawania. Po zakonczeniu cyklu prad jest anulowany przez ustawiong krzywg
opadania.

6.1.2 Spawanie metoda TIG DC

Spawanie metodg TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich stali weglowych
niskostopowych i wysokostopowych oraz dla metali cigzkich: miedz, nikiel, tytan i ich
stopy.

Podczas spawania metodg TIG DC z elektrodg znajdujacg si¢ 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 wolframowa na $ciernicy, patrz RYS. M, dbajac o to,
aby ostrze byto idealnie koncentryczne celem uniknigcia odchylen tuku. Wazne jest,
aby wykonac ostrzenie wzdtuz elektrody. Te operacje nalezy powtarza¢ okresowo, w
zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata przypadkowo
zabrudzona, utlenia 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,
ktére tworza na swojej powierzchni warstwe ochronng i izolujgca tlenku. Zamieniajac
biegunowo$¢ pradu spawania mozna “przerwaé” warstwe powierzchniowa 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.

Model z I, max=250A: Mozliwos¢ zmiany parametru balance w AC umozliwia
zredukowahie czasu trwania przeptywu pragdu EP do minimum, umozliwiajgc tym
samym szybsze spawanie.

Wigksze wartosci parametru balance umozliwiajg szybsze spawanie, wigkszy
przetop, bardziej skoncentrowany tuk, wezsze jeziorko spawalnicze i ograniczone
przegrzewanie elektrody. Natomiast mniejsze wartosci tego parametru gwarantujg
wigksza 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 skutkéw zmiany parametréw, ktére moga
zaistnie¢ podczas spawania AC.

Podczas spawania metodg TIG AC jest mozliwe funkcjonowanie 2- taktowe (2T) i
4- taktowe (4T).

Ponadto obowigzujg instrukcje dotyczgce procesu spawania.

W tabeli (TAB. 4) podane sg dane orientacyjne dotyczace spawania aluminium;
najbardziej odpowiednig elektrodg jest czysta elektroda wolframowa (pasmo koloru
zielonego).

6.1.4 Proces spawania

- Wyregulowaé prad spawania do zadanej wartosci z pomocg pokretta; ewentualnie
dostosowa¢ do rzeczywistego obcigzenia cieplnego, niezbednego podczas
spawania.

- Wecisnij przycisk na uchwycie spawalniczym i sprawdz prawidtowy wyptyw gazu
z uchwytu; jesli to konieczne wyreguluj czas trwania okresu PRE GAS (tylko w
modelach z |, max=250A) oraz okresu POST GAS: te czasy muszg by¢ regulowane
w zaleznosci od warunkéw roboczych; w szczegdlnosci opdznienie gazu musi
by¢ takie, aby umozliwiato schtodzenie elektrody oraz jeziorka spawalniczego po
zakonczeniu spawania, bez stykania sig z atmosferg (utlenianie i skazenia).

Tryb TIG z sekwencja 2Taktowa:

- Wecisnij do konca przycisk na uchwycie spawalniczym (P.T.), zajarz tuk i utrzymuj go
w odlegtosci 2-3mm od spawanego przedmiotu.

- Aby przerwa¢ spawanie zwolnij przycisk na uchwycie spawalniczym powodujgc
stopniowe anulowanie pradu, (jezeli zostata wigczona funkcja RAMPA KONCOWA,
tylko w modelach z I, max=250A) lub po natychmiastowym zgaszeniu tuku z
nastgpujacym po nim opozmemem wyptywu gazu.

Tryb TIG z sekwenqq 4Taktowa (Model z |, max—180A)

- Pierwsze wcisnigcie przycisku powoduje zajarzenle tuku przy okreslonej wartosci
pradu spawania. Ta warto$¢ jest utrzymywana réwniez po zwolnieniu przycisku. Po
ponownym wcisnieciu i zwolnieniu przycisku nastepuje zakonczenie cyklu spawania
i rozpoczecie okresu POST GAS (opdznienie wyptywu gazu).

Tryb TIG z sekwencla 4Taktowa (Model z I, max—250A)

- Pierwsze wcisniecie przycisku powoduje zajarzenle tuku przy warto$ci pradu Iy, .

Po zwolnieniu przycisku prad wzrasta az do okreslonej wartosci pradu spawania;
ta wartos¢ zostanie rowniez utrzymana po zwolnieniu przycisku. W przypadku
ponownego wcisnigcia przyasku warto$¢ pradu zmniejsza sig¢ zgodnie z funkcla
RAMPA KONCOWA, az do wartosci | .. . Ta warto$¢ zostanie utrzymana az
do momentu zwolnienia przycisku, co powoduje zakonczenie cyklu spawania
i rozpoczecie okresu POST GAS (opdznienie wyptywu gazu). Jezeli natomiast
przycisk zostanie zwolniony podczas funkcji RAMPA KONCOWA, cykl spawania
zakonczy sie natychmiast i rozpocznie sig¢ okres POST GAS.

6.2 SPAWANIE METODA MMA

- Absolutnie konieczne jest zastosowanie sig do zalecen producenta elektrod, jezeli
chodzi o prawidtowg biegunowo$¢ oraz optymalny prad spawania (zwykle tego
rodzaju zalecenia podane sg na opakowaniu elektrod).

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej elektrody
oraz rodzaju spoiny, ktéra zamierza si¢ wykona¢; ponizej podane sg orientacyjne
wartosci pradu, uzywane dla ré6znych $rednic elektrod:

@ Elektroda (mm) Prad spawania (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 250

Prosze zwrdci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody wigksze
wartosci prgdu bada uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.
Parametry mechaniczne spawanego ztgcza okre$lone sg, oprécz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie ja: dtugosé
tuku, predkos$¢ i pozycje spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

6.2.1 Proces spawania

- OSIANIAJAC TWARZ pod maska spawalnicza, pocieraé koncem elektrody

o spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to

najbardziej prawidtowy gos()b 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 byc¢ rowna srednicy

uzywanej elektrody i nalezy utrzymywac ja mozliwie jak najbardziej statg podczas

catego procesu spawania; nalezy pamigtac, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesung¢ koncéwke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater, a nastepnie szybko podnies¢
elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasié tuk (WYGLAD SCIEGU
SPAWALNICZEGO - RYS. N).

7. KONSERWACJA

. UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA )
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7. 1 1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO
Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach;
moze to powodowa¢ stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzac szczelnos$¢ przewodow rurowych i ztgczek gazowych.

- Doktadnie potgcz zacisk mocujgcy elektrode i wykalibrowany dyfuzor gazu z
wybrang $rednicg elektrody, aby zapobiec przegrzewaniu, nieprawidtowemu
rozpraszaniu gazu oraz zwigzanemu z nim nieprawidtowemu funkcjonowaniu
urzadzenia.

- Przed kazdym uzyciem sprawdz stan zuzycia oraz prawidiowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektroda, zacisk mocujacy elektrode,
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 napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga

grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni

kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigciem lub/i moga one powodowaé
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 usuwacé kurz

osadzajgcy sie na kartach elektrycznych bardzo migkkg szczoteczkg Iub
odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elektryczne sg odpowiednio

zacisniete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowa¢ panele

spawarki, dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest

otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywrdé¢ do pierwotnego stanu
potgczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty sie one z czesciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére mogg osigga¢ wysokg temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potgczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu
wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

-104 -



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 $wieci sig zétta dioda sygnalizujgca zadziatanie zabezpieczenia termicznego.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Obwadd spawania jest podtagczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podiagczony do przedmiotu i nie zawiera materiatéw
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w odpowiedniej ilo$ci.
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DATI TECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA -

AUl Y duall ablll

DATI TECNICI TORCIA - TECHNICAL SPECIFICATIONS FOR THE TORCH -
A=) duall oLl

eoDEL J- VOLTAGE CLASS: 113V
MODEL | +—F -
DD — I, max (A) | I max (A) | X (%) ﬁ %m
I, max (A)| 230V | 400V | 230V | 400V | mm? ~
140ADC | T32A | T16A | 32A | 16A —= 140 35
16 62 | <85 180A Argon 1+1.6
170A AC | T50A | T25A | 64A | 32A ~u 125 35
250A T63A | T32A | 64A | 32A 25 97 <85 — 180 a5
250A | Argon | 1=2.4
~u 125 35
®
N.
Gr—F+ ~oE- EN 60974-1
4 AN - AV
FUSET A |”—Z
( : —t —— X % % % = 10
Us v 2 A A A FUSET A | U O
Uz v v v
(:) . D U1 V [ 1 max A [l eff A
stn/son @ ANAAA @_@
( :) - X[ % % %
Uo v I2 A A A
Uz |V v v
(:) ., DD U1 V | It max A |l eff A
~ 50/60Hz @
@——o IP 22 [

PPN RR R RN RR RN RN R,
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- 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 .
- APTON AAPANEZ AEPIO, MPOZTATEYEI TO BY®IXMA THZHZ AMNO THN ATMOZ®AIPIKH O=EIAQXH.
- APIOH, MIHEPTHbIV A3, 3ALMLAET PACMIAB OT ATMOC®EPHOIO OKVUCTEHWSA.

2l BN 5 slgrai¥] plas o Jols 5L gzl -

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 PABAO? EIZATQIHE - BO3MOXHAS
MATNOYKA AN MPUMOS - dheize gi> dsahad

UGELLO - TUYERE - NOZZLE - DUSE - BOQUILLA - BICO - SPROEIER - DYSE -
SUUTIN - SM@RENIPPEL - MUNSTYCKE - MMEK - COMIO - &ls>

PULSANTE - BOUTON - PUSHBUTTON - DRUCKKNOPF - PULSADOR - BOTAO -
DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE - TAST - KNAPP - TAHKTPO - KHOTMKA - J)
GAS - GAZ - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GASS - GASEN -
AAPANES AEPIO - TA3 - )&

CORRENTE - COURANT - CURRENT - STROM - CORRIENTE - CORRENTE -
STROOM - STR@M - STR@M - STROM - PEYMA - TOK - )3

CAVI PULSANTE TORCIA - CABLES POUSSOIR TORCHE - TORCH BUTTON
CABLES - KABEL BRENNERKNOPF - CABLES DEL PULSADOR SOPLETE -
CABOS BOTAO TOCHA - KABELS DRUKKNOP TOORTS - BRAENDERKNAPKABEL
- PURISTIMEN PAINONAPIN KAAPELIT - KABLER TIL SVEISEBRENNERENS
TAST - KABEL KNAPP PA SKARBRANNARE - KAAQAIA MAHKTPOY AAMMAS -
KABEMW KHOMKW FTOPENKM - ddsidl 53 wsbls

PEZZO DA SALDARE - PIECE A SOUDER - PIECE TO BE WELDED - WERKSTUCK
- PIEZA A SOLDAR - PECA A SOLDAR - TE LASSEN STUK - EMNE, DER SKAL
SVEJSES PA - HITSATTAVA KAPPALE - STYKKE SOM SKAL SVEISES - STYCKE
SOM SKA SVETSAS - METAAAO MPOS SYTKOAAHEH - CBAPUBAEMAS [IETAITb
- golsd syall dzlasll

ELETTRODO - ELECTRODE - ELECTRODE - ELEKTRODE - ELECTRODO
- ELECTRODO - ELEKTRODE - ELEKTRODE - ELEKTRODI - ELEKTROD -
ELEKTROD - HAEKTPOAIO - QMEKTPO] - ks

DATI ORIENTATIVI PER LA SALDATURA - SUGGESTED VALUES FOR WELDING -

Aol dugazgi Bl
mm I [ ]
2 oK, @ mm ‘gmm a
(mm) (A) (mm) (mm) (Vmin) (mm)
0.3-05 5-20 05 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 6.5 3 -
1 30 - 60 6.5 3-4 1
@ 15 70 - 100 16 9.5 3-4 15
2 90 - 110 1.6 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 95 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5- 11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 0.5-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 9.5 6 15
15 100 - 140 16 95 8 15
2 130 - 160 16 9.5 8 15
1 30 - 45 1-16 6.5 4-6 12-2
TIG AC 15 60 - 85 1.6 9.5 4-6 2
2 70 - 90 16 9.5 4-6 2
3 110 - 160 2.4 11 5-6 2
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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 geschweillt
werden.

Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.
Preparacéo 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 kaénnettyjen reunojen valmistelu iiman 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 yupiopévwy XeIAWV Tou Ba GguykoAAnBoUv xwpig UAIKO
TPOPod0Uiag.

MoaroToBka nofBEpHYTLIX CBapMBaeMbIx kpaeB 6e3 MmaTepuana npunosi.

siod) Slge _slazl 095 Ll shall G831 slac -

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 StumpfstéRe, die mit Zusatzwerkstoff geschweillt werden.
Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de aporte.
Preparagédo das abas para juntas de cabega a soldar com material de entrada.
Voorbereiding van de te lassen randen kopverbindingen met lasmateria.
Forberedelse af klapperne til stumpsgmme, der skal svejses med tilfart materiale.
Hitsattavien litospaiden reunojen valmistelu lisamateriaalia kayttamalla.
Forberedelse av flikene for hodeskjayter som skal sveises med ekstra materialer.
Forberedelse av kanter for stumsvetsning med pasvetsat material.

MpocTolpaaia Twv XEIAWV yia OUVOEDEIG KEPAAG TTou Ba ouyKoAANBoUV pe UAIKO
TPOPOdOTIaG.

MoaroToBka cBapyBaeMbIX Kpaes A1 TOPLEBbIX COEANHEHUI C MaTepuanom npumnos.

siod) Slge _slazl galsd sl Gl @dlog) Gloy3yl slac -

60-90°

-,

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 3NEKTPOOA.

oSl il By e GEol -

CORRETTO CORRENTE SCARSA CORRENTE ECCESIVA L=0 IN CORRENTE CONTINUA
CORRECT INSUFFICIENT CURRENT EXCESSIVE CURRENT IN DIRECT CURRENT
COURANT COURANT INSUFFISIANT COURANT EXCESSIF EN COURANT CONTINU
EXACT ZU WENIG STROM ZU VIEL STROM BEI GLEICHSTROM
KORREKT CORRIENTE ESCASA CORRIENTE EXCESIVA EN CORRIENTE CONTINUA
CORRECTO CORRENTE INSUFICIENTE CORRENTE EXCESSIVA EM CORRENTE CONTINUA
CORRECTO WEINIG STROOM EXCESSIEVE STROOM IN CONTINUE STROOM
CORRECT FOR LAV STROMSTYRKE FOR H@J STROMSTYRKE VED JAEVNSTRGM
KORREKT LIIAN VAHAN VIRTAA LIIKAA VIRTAA TASAVIRRASSA
OIKEIN DARLIG STR@M ALTFOR H@Y STRO MED LIKSTR@M
KORREKT FOR LAG STROM FOR HOG STROM | LIKSTROM
ZQXTO ANEMNAPKEZ PEYMA YMEPBOAIKO PEYMA ZE ZYNEXOMENO PEYMA
MPABUINTBHO HEJOCTATOUYHbBIN TQK . N3BbITOYHbLIN TOL( . MPU NMOCTOAHHOM TO!_(E .
guo NICIE N1 Ll HLs oo HLS §
-~ MAX PENETRATION MAX RENDEMENT (SOUDAGE RAPID) MAKCHMATIEHOE MPOHVKHOBEHIE
) | - MIN CLEANESS MUHVMASTEHAS] Y/CTOTA
NEGATIVE BALANCE’S VALUE A MIN CONSUPTION OF TUNGSTEN MAX PENETRACION MVHVMATbHBIN PACXOLL
A ELECTRODE MIN LIMPIEZA BOJNb®PAMOBBIM AMIEKTPOLIOM
\\//ﬁtgﬁg gﬁtﬁmgg ’,:“Eg'/gwg 1 MAX EFFICIENCY (FAST WELDING) MIN CONSUMO ELECTRODO DE MAKCHMATTGHAS
— TUNGSTENO TPOVI3BOAVTENBHOCTb (BbICTPAS
VALOR DE BALANCE NEGATIVO MAX PENETRAZIONE MAXIMO RENDIMIENTO (SOLDADURA CBAPKA)
BALANCE-WERT NEGATIV EP+ MIN PULIZIA RAPIDA)
v MIN CONSUMO ELETTRODO e
BAJIAHC OTPULIATENbHbBIN » Time TUNGSTENO HOCHSTES DURCHDRINGEN Jadsill 3> ol -
Fi Oilgl doud > MAX RENDIMENTO (SALDATURA GERINGSTE REINIGUNG aslall a> J3| -
% VELOCE) GERINGSTER VERBRAUCH VON Szl i) Mgl J81 -
WOLFRAM ELEKTRODE (s e plod) Lo Lol -
EN- MAX PENETRATION HOCHSTE LEISTUNG (SCHNELLES (R Al) Sle Juad
MIN NETTOYAGE SCHWEISSEN)
' MIN CONSOMMATION D’ELECTRODE
DE TUNGSTENE
BALANCE VALUE 0 - STANDARD VALUE - VALOR ESTANDAR Goold dond -
VALORE BALANCE 0 A (RECOMMENDED) (RECOMENDADO) (50-50) E,\El@ f;y) le QTS _
VALEUR BALANCE 0 A - BEST BALANCE BETWEEN EP+ - SALDO OPTIMO ENTRE EL PE +Y 9 EP+ 0o Jle )5S
VALOR DE BALANCE 0 AND EN- (50-50) ES-(50-50)
BALANCE-WERT 0 e - VALORE STANDARD - STANDARD WERT (EMPFOHLEN)
BANAHC 0 (RACCOMANDATO) - SEHR GUTE AUSGLEICH
BT - - OTTIMO BILANCIAMENTO TRAEP+  ZWISCHEN EP + UND EN- (50-50)
0 O)lgl doud » Time E EN- (50-50)
- CTAHOAPTHOE NPEMMYLLECTBO
- v - VALEUR STANDARD (PEKOMEHOYETCS)
EN- (RECOMMANDE) - NIYULLWIA BANAHC MEXTY + V1 -
- EQUILIBRE OPTIMAL ENTRE LE (50-50)
Standard EP+ ET EN- (50-50)
| MAX CLEANESS MIN RENDEMENT (SOUDAGE LENT) MAKCHMAITSHAS! Y/CTOTA
, MIN PENETRATION MYHVMAINEHOE [POHVKHOBEHVE
POSITIVE BALANCE'S VALUE A MAX CONSUPTION OF TUNGSTEN MAXLIMPIEZA MAKCUMATbHbIZ PACXO]]
VALORE BALANCE POSITIVO 4 ELECTRODE MIN DE PENETRACION BOJIb®PAMOBBIM SNEKTPO,OM
VALEUR BALANCE POSITIVE MIN EFFICIENCY (SLOW WELDING) m)j Gc:s%i%mo ELECTRODO DE mﬂm&wmi;/xg{sgg%ymmwoab
VALOR DE BALANCE POSITIVO MAX PULIZIA MIN RENDIMIENTO (SOLDADURA
BALANCE-WERT POSITIV _ EP+ WIN PENETRAZIONE : : Bl o 8 -
BANAHC MONOXUTENLHbIN " MAX CONSUMO ELETTRODO HOCHSTE REINIGUNG e
. . — » Time TUNGSTENO GERINGSTES DURCHDRINGEN Jelss J8| -
dolsul O)lgdl dasd MIN RENDIMENTO (SALDATURALENTA) - HOCHSTER VERBRAUCH VON i ) gl ST -
B WOLFRAM ELEKTRODE s
EN- MAX NETTOYAGE GERINGSTE LEISTUNG (LANGSAMES (Gl »ld) Sl J3I -
MIN PENETRATION SCHWEISSEN)
— e MAX CONSOMMATION D'ELECTRODE
DE TUNGSTENE

-113-




ez

bl

m

(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO

(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) LASSNELHEID TE LAAG

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) MEJJTEHHOE MEPEMELLIE HUE SNTEKTPOJA
(PT) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(EL) TIOAY API'O ITPOXQPHMA

(NL) AVANCO MUITO LENTO

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FORLANGSAM FLYTTNING

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE
(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKAJTIEHO BABHO MPELBWXBAHE
HA ENEKTPOIA

(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(AR) dolsl) ol

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARCTROP COURT

(ES) LICHTBOOG TE KORT

(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) CJIMLLKOM KOPOTKAA YTA
(PT) ARCO DEMASIADO CORTO
(EL) TTOAY KONTO TO=O
(NL) ARCO MUITO CURTO

(HU) AZ [V TULSAGOSAN ROVID
(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(SK) PRILIS KRATKY OBLUK

(SL) PREKRATEK OBLOK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(LT) PERTRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOTO KbCA IblrA

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(AR) dolsl) und ugdll

(EN) CURRENTTOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) LASSTROOM TE LAAG

(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) CJINLLIKOM CIABbIVI TOK CBAPKM
(PT) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(EL) OITOAY XAMHAO PEYMA
(NL) CORRENTE MUITO BAIXA

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
(SV) FOR LITE STROM

ALACSONY

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STROM

(FI) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(CS) PRILIS NIZKY PROUD

(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNITOK
(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOIO HUCDBK TOK

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(AR) la> jadsus HLall

an
i purrrerdfllil.

V2222222777772

U,

V070

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) LASSNELHEID TE HOOG

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHVE 3NEKTPOMIA
(PT) AVANCE DEMASIADO LENTO

(EL) TIOAY T'PHIOPO TIPOXQPHMA
(NL) AVANCO MUITO RAPIDO

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(FI) EDISTYS LIIAN NOPEA

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKAJIEHO Bb30 MPEJBMMBAHE HA
ENIEKTPOLA

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(AR) r.ban & PR

(EN) ARCTOO LONG

(IT) ARCO TROPPO LUNGO
(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CJIMLIKOM [TMHHAA AYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(EL) TIOAY MAKPY TOZO
(NL) LICHTBOOG TE LANG
(HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG
(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(FI) VALOKAARI LIIAN PITKA
(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(SL) PREDOLG OBLOK

(HR-SR) PREDUGI LUK

(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) MPEKAJIEHO [IbJITA IbIA
(PL) LUK ZBYT DLUGI

(AR) &2 Jygb (sl

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) SPANNING TE HOOG

(DE) ZU VIEL STROM

(RU) CJINLIKOM BOJIbLLIOW TOK CBAPKI
(PT) CORRIENTE DEMASIADO ALTA

(EL) TIOAY YWHAO PEYMA

(NL) CORRENTE MUITO ALTA

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
(SV) FOR MYCKET STROM

(DA) FOR STOR STR@MSTYRKE

(NO) FOR H@Y STR@M

(F1) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD

(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIIGATUGEVVOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOIO BMCOK TOK

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(AR) o> ziiyo sl

(EN) CURRENT CORRECT

(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT

(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMAJIbHbIV LLIOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(EL) 2Q%TO KOPAONI

(NL) JUISTE LASSTROOM
(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(DA) KORREKT STR@MSTYRKE
(NO) RIKTIG STROM

(F1) VIRTA OIKEA

(CS) SPRAVNY SVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(SL) PRAVILEN ZVAR

(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) MPABWNEH LLEB

(PL) PRAWIDIOWY SCIEG

(AR) o Jo>
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(EN) 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.

(IT) 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. Il 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

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 penode de 12 mois & compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantle doivent étre expédiées en PORT
FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception & cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux
états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s’il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation
incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) 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 y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcién, segln 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 acompafnado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fiir 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 zurlickgesendet,
muB dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen
ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgliter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur gliltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger
Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AufRerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHus-npoussoguTent rapaHTMpyeT XopoLuyio paboTy MaluMHHOro obopyaoBaHust U 0bs3yeTcs GecnnaTHO NPOM3BECTU 3aMeHy YacTel, UMEILMX HEeWCnpaBHOCTM, SBUBLLUMECS
CrefcTBMEM NIOXOro KayecTBa MaTepuana unm AeeKkToB NpoM3BOACTBA, B TEHEHUM 12 MecsLeB € AaTbl Nycka B SKCMyaTaLmio MallMHHOro o6opyaoBaHus, NPOCTaBleHHOM Ha cepTudumkare.
BosBpalleHHoe obopyaoBaHue, Aaxe HaxoAsieecs Noa AeVCTBUEM rapaHTuu, JOMKHO ObiTb HanpaeneHo Ha ycnosusix NOPTO ®PAHKO u byaet BosspalyeHo B YKASAHHOE MECTO.
M3 0roBopeHHOro BbILLIE UCKIKOYAETCS MalUMHHOE 06opyAoBaHMe, CHMTaKOLLEECs ToBapaMu NoTpebrneHns, B COOTBETCTBUM C eBporeiickoi AupekTusoit 1999/44/EC, Tonbko B TOM crydyae,
ecnu ol Bbinu NpopaHel B rocydapcTeax, Bxoaswmx B EC. MapaHTuUiHbIN cepTudukaT cumTaeTcss AeACTBUTENbHBIM TOMBKO NMPU YCMOBWUWU, YTO K HEMY mpunaraeTcsi TOBapHbIA YeK unn
TOBapOCOMNPOBOANTENbHASA HaknagHasi. HemcnpaBHOCTW, BO3HUKLLME W3-32 HEMPaBWUIBLHOMO MCMONb30BaHWS, MOPYU UM HEBPEXHOro obpalleHusi, He MOKPbLIBAKOTCS AECTBUEM rapaHTuu.
[lononHMTENbHO NPOM3BOANTENb CHUMAET C cebs NMiobyto OTBETCTBEHHOCTb 3a KakoW-nNnbo NpsMoi nnu HenpsiMon yLep6.

(PT) GARANTIA
Aempresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pegas que porventura se deteriorarem devido a ma
qualidade de material e por defeitos de fabricagéo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maqumas devolvidas, mesmo se
em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que séo 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 utilizagéo impropria, adulteracdo ou descuido, séo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer
responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(EL) EFTYHZH

H KaTaoKeuaoTIKA Taipia eyyudTal TNV KaAf A&IToupyia Twv PNXavwy Kol SeCUEUETAI va EKTEAECEI DWPEAV TNV AVTIKATAOTAON THNHATWY O€ TIEPITITWGON POOPAg TOug £EQITIOG KAKAG TTOIOTNTAG
UAIKOU 1) EAATTWHATWVY KATAOKEUNG, EVTOG 12 pnvwv atrd TNV nuepounvia B€ong oe AeIToupyiag Tou unyxavripaTtog emReRalwPEVn aTTd TO TIOTOTIOINTIKG. Ta PNYXaAvV UATA TTOU ETTIOTPEPOVTAI, OKOHA
Kal av gival o€ gyyunon, 6a otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a emioTtpépovTal pe £€60da MAHPQTEA ZTON MNMPOOPIZMO. Egaipotvtal amméd Ta opifOpeva Ta JnXavipata Tou atroteAouv
KatavaAwTIKa ayadd oUpgwva pe TNV eupwTraik odnyia 1999/44/EC poévo av TwAouvtal o€ kpdTn YéAn Tng EE. To mioTotroinTikd eyyUnong 10xUel HOvVo av ouvodeUeTal aTTd £TTIONKN atrodeIgn
TANPWHAG A amédeign mapaiaBig. Evdexopeva TTpoBAfpaTa o@eINOUEVa OE KOKA Xprion, Traparoinon 1 apéAeia, atmokAgiovial atro TNV eyyunon. ATToppitTeTal, TTiong, KGBe eubuvn yia
otroladrTroTe BAGRN dueon ) éuyeon.

(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. L

(HU) JOTALLAS

Agyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerli Gzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz min6ségébd| valamint gyartasi hibabol erednek
a gép lzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatol szamitott 12 honapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni,
amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unio 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek
mindsllnek, s az EU tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbol, megrongalasbél
illetve nem megfelelé gondossaggal valo kezelésbél eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.
R NTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza
defectelor de constructie in max. 12 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 insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie,
manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.
S NTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen
av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som l&mnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS
BEKOSTNAD Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som réaknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander.
Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsldshet técks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig
aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(DA) 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 lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens
de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene.
Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges 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.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere 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 lepet 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.

(F1) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta iimaiseksi 12 kuukauden siséllé koneen
kayttoonottopaivasta, 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 vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia
haittoja. Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémista tai valillisistd vaurioista.
CS) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z divodu Spatné kvality materidlu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicl od data
uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim 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, Zze byly prodany v €lenskych statech EU. Zaruéni list ma
platnost pouze v pripadé, ze je predlozen spolu s Gétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé skody. .

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z d6vodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od
datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zarucnom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na
NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v Clenskych Statoch
EU. Zarugny list je platny len v pripade, ked je predioZeny spolu s Gétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoénej
starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame skody.

SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12
mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi €lanici EU.
Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je priloZzen veljaven raun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca
odgovornost za vse posredne in neposredne poSkodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec
zagotavlja dobavo rezervnih delov $e 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E) (Ur.I.RS §t. 78/2011) podjetje Telwin
s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potro$nikom; opozarja potro$nike, da
garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljuCuje pravic potro$nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE
ZA SLOVENLIJO: Itehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08
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(HR-SR) GARANCIJA

Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teéeni zbog lo$e kvalitete materijala i zbog tvorni¢kih 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 placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vra¢aju kao potrosni
materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Oste¢enja
nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos
defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grgzinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugragzinti atgal
PIRKEJO IéSomis. ISimtj auksciau aprasytai salygai 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 priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) 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 kéikupanemise sertifikaadil toestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD
ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitdud UE
likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi
hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomaintt detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata
noradita_ masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpaka| nosttamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz
NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas
ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir raduSies nepareizas izmanto$anas, noteikumu
neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) TAPAHLIMA
durpmata npousBoauTen rapaHTupa 3a 4o6poTo hyHKLMOHMPaHe Ha MalUMHWUTE 1 ce 3afbiikaBa Aa U3BbpLUK 6e3nnaTHoO nogMsiHaTa Ha 4acTu, KOMTO ca ce NOBpeauny, 3apaamn HekavyecTBeH
matepuan unu Nnpon3BoAcTBeHn AedekTu, A0 12 Mecela OT gaTtarta Ha nycKaHe B [eiCTBME Ha MalunHaTa, JoKasaHa ¢ rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTuTe MalivHu, A4opu 1 B rapaHums, Tpsbea
na 6baat uanpatenu cbec 3AMNATEH MPEBOS3 u we 6baat BbpHati ¢ HANTOXKEH MINTATEX. C n3kntoyeHre Ha MallvHUTe, KOUTO Ce CYMTaT 3a ABWKMMO MMYLLECTBO 3a NMOCTOSIHHO Mor3BaHe,
KaKTO e yCTaHOBEHO OT eBporeiickata aAvpektuBa 1999/44/EC, camo ako MalUMHWUTE ca NpoAaBaHn B CTpaHW YneHkn Ha EBponeiickus cblos. MapaHumMoHHaTa kapTa e BanuaHa, caMmo ako e
npuapyxeHa ot duckaneH 6oH unu pasnucka 3a focTaBka. HepegHocTvTe, npousTUyalLm ot nowa ynotpeba unvm HeBpexHOCT, ca U3KIIoYEHN OT rapaHuusaTa. OCBeH ToBa Ce OTKIOHSBa
BCSIKaKBa OTTOBOPHOCT 3@ AUPEKTHU UMW NHANPEKTHU LLETN.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzgdzen i zobowigzuje sie¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsuijg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12
miesiecy od daty uruchomienia urzgdzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po

naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejskg 1999/44/
WE, wytacznie, jezeli zostaly sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wylacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajgce z

nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE  (NL) GARANTIEBEWLS (SK)  ZARUCNY LIST

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (HU) GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCLJE

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (HR-SR) GARANTNILIST

(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA  (SV) GARANTISEDEL Eg.’) TS AS
(DE)  GARANTIEKARTE (DA) GARANTIBEVIS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU) TAPAHTUWNHbIN CEPTUOUKAT (NO) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA  (FI)  TAKUUTODISTUS (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI

(EL) TIXTOIOIHTIKO EITYHSHY  (CS) ZARUCNILIST (AR) Ol 83lgs

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) lata npogaw - (PT) Data de compra - (EL) Hpepopunvia ayopds
-(NL) Datumvanaankoop-(HU) Vasarlas kelte - (RO) Data achizitiei- (SV) Inkdpsdatum-
(DA) Kebsdato - (NO) Innkjepsdato - (FI) Ostopdivamaara - (CS) Datum zakoupeni - (SK)
Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET)
Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA MOKYINKATA - (PL) Data zakupu -

NR./ARIQM/ E./ €./ HOMEP: (AR) =l 2o,
(EN)  Sales company (Name and Signature) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jilleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (CS)  Prodejce (Razitko a podpis)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (SK)  Predajca (Petiatka a podpis)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WTAMMN n NOANUCH (TOPFTOBOIO NPEAMNPUATIAA)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(EL)  Katdotnpa moinons (X payida kat vmoypadn)
(NL) Verkoper (Stempel en naam)

(HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)
(LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(ET)  Edasimudigi firma (Tempel ja allkiri)
(LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (BG)  MPOAABAM (Moanuc v Mevar)

(SV)  Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(DA)  Forhandler (stempel og underskrift) (AR) (&.994_9 pis) Oleuwall dS36

(EN) The product is in compliance with: (HU) A termék megfelel a kdvetkez6knek: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa:

(IT) Il prodotto & conforme a: (RO) Produsul este cf)nlf?rm cu: ) (LT Produktas atitinka:

(FR) Le produit est conforme aux: (SV) Att produkten ar i Gverensstammelse med: B

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: ET) Toode on kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (LV) Izstradajums atbilst:

(RU) 3aABNAETCSA, UTO M3[ENME COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (BG) MPORYKTST OTFOBAPA Ha:

(PT) El producto es conforme as: (Cs) Vyrobok je v sulade so: . . .
(EL) To MPoidVEIVal KATAOKEUAOHEVO OUUPWVa Je T:  (SK) Vyrobek je ve shodé se: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(NL) 0O produto & conforme as: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) ) EL] VY M!

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) BAUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPA®ES - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -
(F1) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS -

(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU - (PL) DYREKTYWY -

(AR) d>gi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.

- 116 -



