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EFXEIPIAIO XPHEHE
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HASZNALATI UTASITAS
MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INSTRUKCJA OBSLUGI

NAVOD K POUZITI

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

) Professional TIG-DC, MMA welding machines with inverter

) Saldatrici professionali ad inverter TIG DC, MMA

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

) Professionelle SchweiBmaschinen WIG-DC, MMA mit Invertertechnik

) Soldadoras profesionales con inverter TIG-DC, MMA

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

) Professionele lasmachines met inverter TIG-DC, MMA

) Professionelle svejsemaskiner med inverter TIG-DC, MMA

» Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla TIG-DC, MMA

) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG-DC, MMA

) Professionella svetsar med vaxelriktare TIG-DC, MMA

) EmayyeAparikoi ouykoAAntég e ivBéprep TIG-DC, MMA

) MpoghbeccuoHanbHbIe ceapoyHbie annapamsl ¢ uHeepmepom TIG-DC, MMA

) Professzionalis MMA, TIG-DC inverthegeszt6k

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

) Profesiondlni svarovaci agregaty pro svarovani TIG-DC, MMA

) Profesiondlne zvéracie agregaty pre zvdranie TIG-DC, MMA

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

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

) Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu TIG-DC, MMA

) Inverter TIG-DC, MMA professionaalsed keevitusaparaadid

) Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru TIG-DC metinasanai MMA un lidzstravas
) lMpoghecuoHanHu uHeepMOPHU esleKMpPoXeHu 3a 3aeapsieaHe BUI (TIG) DC, MMA




EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D'INTERDICTION. DE INTERZICERE.

LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWGZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO OBRIGACAO E PROIBIDO. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR,VERPLI HTING EN VERBOD. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY PAAISKINIMAS.
SIGNALERINGSTEKST FQR FARE, FQRPLIKTELSER OG FORBUDT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA PABUD OCH FOR LV BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQEHE KAl AI'IAI'OPEYZHZ BG NEFEHOA HA 3HALIUTE 3A ONMACHOCT, 3A0BJDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
NEFEHOA CUMBOSIOB BE30MACHOCTM, OBSI3AHHOCTU U 3AMPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR PELIGRODESCARGA,ELECTRICA-PERIGO DE CHOQUE

LETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKQISKUN VAARA - FOR ELEKTRISK STQT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ
HAEKTPO AHZIAZ - ONMACHQCTbH NMOPAXEHUA JNEKTPUYHECKUM TOKOM RAMUTES VES. ZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPE CENS 0 ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST
STRUJNOG UDARA -ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONACHOCT OT TOKOB YO AP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMA! AS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK FARE PG A.SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK - FARA FOR
ROK FRAN§VETSNING KINAYNO: KAI'IN% TKOAAHZHZ - ONACHOCTb MOB C -HEGESZTES KO ETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE

E SUDURA -NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPE! SVAROVACICH DYMU -NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA -
gA’QENOSA-I-?ED DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS 1ZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONTACHOCT OT MYLLEKA MPU

DANGER OF EXPLQSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAQ - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOE EKPH=HS - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS -PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCNIO3UA

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTQJ - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - YITOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUMTHYIO OOEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATQRIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIED! - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3A0BLITKUTENHO HOCEHE HA NPEANA3HO OBNEKINO

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIQ O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA FORPLIKTE SE BRUKE VERNEHANSKER -

OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YNIOXPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTATEYTIKA TANTIA - OBA HOCThb Ae ATb 3A bIE MEPY - VEDOKESZTYU
ZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANU ILOR DE PROTECTIE OBLIGAT - NAKAZ NOSZENIA R KAWIC OCHRONNYCH - POVIN E POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -
PO\LINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE KAVICE OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES

PIRSTINES - KOHUSTUSLIKKANDA KAITSEKINDAID PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS SAABINKUTENHO HOCEHE HA MPEANA3HU PBHKABULU

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROMWELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTA AN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR

ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR ULTRAVIOI.,ETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINA Z YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AI'IO
ZYFKOAAHZH - ONACHOCTb YJ'II:TPA(DMQHETO OFO MBHVHEHMR CBAPKI/I - HEGES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUG(A'RZA VESZELYE - PERIQ L D
RADIATII ULTRAVIOL TE DE LA SUDURA - NIEB IECZENSTWO ROM,IENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPE 1 ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE

SVAROVANI | - NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKO! RJENJA - OPASNOST OD
ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT -
METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNTPABUOJNETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER
SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION.- OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO -VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND

MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSMASK - YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKH MAZKA - OBA3AHHOCTb MOMNb30BATbCS 3ALLUTHON MACKOW - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MASTIl DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STIiTU - OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU -3AOBIMKUTENHO U3NON3BAHE HA I'IPEﬂﬂA3HA 3ABAPBHYHA MACKA

®@®@%§@b

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO LUSO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SQUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A
LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E
ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR
DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON
ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE - FQRBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG
ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN -
AI'IAI'OPEYETAI H XPHZH TOY ZYTKOAAHTH ZE ATOMA NOY ®EPOYN HA EKTPIKEZ KAI HI\EKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMA - 3ANPELWAETCA UCMOJIb30BAHUE
BAPOYHOI'O ANNAPATA JINLAM ¢ XKU3HEHHOBAXXHOW 3NTEKTPUYECKOW U SNEKTP! OW ANNAPATYPbI - TILOS AHEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK
SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE SE INTERZICE FOLOSIREAAPARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE
PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE |
ELEKTRQNICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZ[TI SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A | ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH
ENI - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA O POUZIVAJUCIM lel_EKTRICKEA ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADEN Ig
VARILNE NAPRAVE ZA QSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRI NE IN ELEK ONSK VLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORI TENJE STROJA ZA VARENJE
NOSITELJIMA ELEKTRICNIH 'ELEKTRONSKIH APARATA - ASMEN GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE_ON KEELATUD ISIKUTELE KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID -
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONI SKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - 3ABPAHEHO E U3MON3BAHETO HA ENEKTPOXEHA OT
JINUA -HOCUTENU HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHU MEOULUMHCKN YCTPOUC
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DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IQNIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAION - ONTACHOCTb HE
WOHU3UPYIOLLEA PAOVALIMU - NEN] INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECi
NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA OMNACTHOCT OTHE MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICQ - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - TENIKOZ KINAYNOS, - OELLIASl ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICQL GENERAL - OGOLNE
g%g?EﬁF’BIEAC%EBNui;VggAgTEgg_IECNE NEBEZPECI| -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO -SPLO NANEVARNOST OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN
MOVIMIENTO - CUIDADO QRGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEV/EGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER -
VARNING FOR ORGAN | RORELSE -[POZOXH OPIANA E KINHEH - BHUMAHUE, éCTVI BJJ,BVI)KEHVIVI VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN
MISCARE - UWAGA: RUCHOME GZESCI MASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO POZOR DIJELOVI
UPOKRETU - DEMESIO! JUDANCIGS DETALES - TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHAMAHWE OBUXKELLIW CE MEXAHU3]

MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - AUF DIE HANDE ACHTEN,
BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MQVIMIENTO - CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN
BEWEGING PAS PA HENDERNE, DELE | BEVIEGELSE SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE BEVEGELIGE DELER - AKTA HANDERNA ORGAN |

3 OXH ZTA XEPIA, OPFAI‘g\ HZH - ONACHOCTb g BWXEHWU - VIGYAZA AKEZE! Ei K/}\RESZEKMOZGASBANV NNAK-ATENTIE
LAM INI, PIESE iN MISCARE - CH NI RECE PRZED RUCHOMYM CZ CIAMI MASZY - POZOR RUCE, POHYBUJIC SE SOU STl.- POZOR RUKY, POH E SA
SUCASTI - PAZITE NA OK BAVE DELUJEJO - POZO DIJELOVI U POKRETU SAUGOT RANKAS, JUDANCIQS DETALES - TAHELEPANU KATELE LIIKUVAD

ASI BU KUSTIG S DALAS - UZMANIB! SEKOJIET AM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS

NAOSAD ZMAN
NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - BHUMAHWE NA3ETE PBLETE OT ABWXELIMTE CE MEXAHU3MU

M »b%?

Symbol indicating separation of electrical and electromc apﬁllances for refuse collection.The user is not allowed to dispose of these appllances as solid, mixed urban refuse,and mustdo it
through authorised refuse collection centres. - e indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha l'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et
électroniques. L'utilisateur ne Eeut éliminer ces a parells avec les dechets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgeméaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird.
Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y 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. - Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacdo de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha

autorizados. - dembool dat wijst op de geschelden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar

moet zich wen
blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sa

en tot de geautonseer e ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske oghelektronlske apﬁarater Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som

ko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerayksen. Kéyttéjén velvollisuus on kééntyé

valtuutettulen kerdyspisteiden puoleen eiké vilittdd laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske o? elektroniske apparater. Brukeren ma o
so

forpliktelsen & ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler.- Symbo

m indikerar separat sopsortering av eleﬁtrlska

och elektroniska apparater. Anvandaren fér inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZUuBoAo rou
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INVERTER WELDING MACHINES FORTIG AND MMA WELDING DESIGNED FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine" will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC
WELDING

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

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

AN

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

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

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

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

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

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

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

- Do notuse cables with worn insulation or loose connections.

- 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 notweld 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.

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

PO LG

- Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the work piece
and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.

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

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

®

- The electromagnetic fields generated by the welding process may interfere
with the operation of electrical and electronic equipment.
Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-makers, respirators
etc.) should consult a doctor before stopping in the vicinity of areas where this
welding machine is used.
Userﬁ_ of vital electrical or electronic devices should not use the welding
machine.

- This welding machine complies with the requirements of the technical
standard for the product for use only and exclusively in industrial
environments and for professional purposes. It is not guaranteed to meet
electromagnetic compatibility requirements in the home.

EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:
- Inenvironments with increased risk of electric shock.
- Inconfined spaces.

- Inthe presence of flammable or explosive materials.

MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in
emergencies.

Technical protection measures MUST BE taken as described in 5.10; A.7; A.9.
of the “IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

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

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with
more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.

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

A RESIDUAL RISKS

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
2.1 INTRODUCTION
This welding machine is a power source for arc welding, made specifically for TIG (DC)
\k/)velt;li?g with HF or LIFT strike and MMA welding with coated electrodes (rutile, acid,
asic).
The specific characteristics of this regulation system (INVERTER), i.e. high speed and
E{ecise regulation, mean the welding machine gives excellent results.
egulation with the “inverter” system at the input of the power supply line (primary)
means there is a drastic reduction in the volume of both the transformer and the levelling
reactance. This allows the construction of a welding machine with extremely reduced
weightand volume, enhancing its advantages of easy handling and transportation.

2.20PTIONAL ACCESSORIES

- MMA welding Kit.

- TIG welding Kit.

- Argon gas bottle adapter.

- Pressure reducing valve with gauge.

- TIG welding torch.

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

- Manual remote control with 2 potentiometers.

- Pedal remote control.

- TIG Pulse remote control (if present).

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

3.TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)

The most important data regarding use and performance of the welding machine are

summarised on the rating plate and have the following meaning:

1- Protection rating of the covering.

2- Symbol for power supply line:

1~:single phase alternating voltage;
3~:three phase alternating voltage.

3- Symbol S:indicates that weldin?( operations may be carried out in environments with

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

4- Symbolfor welding procedure provided.

5- Symbol forinternal structure of the welding machine.

6- EURr?PEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding

machines.

7- Manufacturer's serial number for welding machine identification (indispensable for

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

8- Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

- A/V-AN: shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.

Technical specifications for power supply line:

- U,: Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed

limit+10%).

- |4 max: Maximum current absorbed by the line.

- Lo : 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”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

-WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1

-TORCH: see table 2 (TAB.2

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

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

4.1.1Welding machine with LIFT strike (FIG. B)

1- Input single phase or 3-phase power supply line, rectifier unit and levelling

capacitors.

Transistor switching bridge (IGBT) and drivers: commutes the rectified power

supply voltage to high fregyency alternating voltage and adjusts the power

according to the required welding current/voltage.

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

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

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

welding circuit from the power supply line.

Secondary rectifier bridge with levelling inductance: commutes the alternating

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

current/voltage.

Control and adjustment electronics: they control the welding current value

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

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

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

(instantaneous short circuits) and supervise the safety systems.

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

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

8- Remote control.

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

1- Input: 1-phase power supply, rectifier unit and levelling capacitors.

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

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

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

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

Secondary rectifier bridge with levelling inductance: commutes the alternating

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

current/voltage.

Control and adjustment electronics: they control the welding current value

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

impulses from the IGBT drivers that make the adjustment.

They determine the dynamic response of the current durin? electrode melting/fusion

(instantaneous short circuits) and supervise the safety systems.

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

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

8- HF strike generator.

9- Protective gas solenoid valve EV.

10-Remote control.

4.2 CONTROL DEVICES,ADJUSTMENT AND CONNECTION

4.2.1 COMPACT welding machine with LIFT strike

4.2.1.1 Front panel (FIG. D)

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

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

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

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

- Mains over/undervoltage protection: the machine is blocked: the power supply
voltage is 15% above or below the rating plate value. WARNING: Exceeding the
upper voltage limit, as above, will cause serious damage to the device.

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

4- TIG/MMA mode selector:
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0= -TIGWELDING

5 - MMA ELECTRODE WELDING

5- Negative quick plug (-) to connect welding cable.
6- Potentiometer to regulate welding current with graduated scale in Amps, which
also allows regulation during welding.

4.2.1.2 Back panel ﬁFIG. E)
1- powersupply cable 2p + ().
2 - General luminous switch O/OFF - I/ON.
3- Remote control connector.

4.2.2TWIN CASE welding machine and 3-phase model with HF/LIFT strike
4.2.2.1 Front panel (FIG.F)
1- Potentiometer to regulate welding current with graduated scale in Amps, which
also allows regulation during welding.
2- TIG2T,TIG4T and MMA mode selector:
3- GREENLED : Connection to the mains, machine ready to work.
4- Selector with 2 positions for TIG start modes: “HF” mode (high frequency,)
“LIFT”mode.
- Potentiometer for ad{gsting current down slope time in TIG mode. In MMA mode for
adjusting ARC FORCE. Graduated 0-100% scale.
6- Positive quick plug (+) to connect welding cable.
7- Negative quick plug (-) to connect welding cable.
8- Pipefitting for connection of the TIG torch gas tube.
9- Connector for connection torch pushbutton cable.
10- YELLOW LED: normally off, when ON it means that the welding current cannot flow
due to one of the following faults:

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

Mains overlundervolta%e protection: the machine is blocked: the power supply

voltage is 15% above or below the rating plate value. WARNING: Exceeding the

upper voltage limit, as above, will cause serious damage to the device.

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

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

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

4.2.2.2 Back panel (FIG. G)

1- Powersupply cable 2p + (1) for single phase, or 3p + (L) for 3-phase.
2 - Main switch O/OFF - I/ON.

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

4.2.3 Remote control

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

remote control to the weIding? machine. Each device will be recognised automatically

and can be used to adjust the following parameters:

- Remote control with one potentiometer:

turning the_Fotentiometer knob will change the main current from the minimum to the
maximum.The main currentis adjusted only and exclusively by the remote control.

Pedal remote control:

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

- Remote control with two potentiometers:

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

another(s)arameter, depending on the active welding mode. When this potentiometer

is turned the display will show the changing value of the parameter (which can no
longer be controlled with the knob on the panel). In MMA mode it regulates ARC

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

SLOPE DOWN.

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

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

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

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

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

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

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

5.INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND

ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE POWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY BY
AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

5.1 ASSEMBLY
5.1.1 Assembling the return cable-clamp (FIG. H)

5.1.2 Assembling the welding cable-electrode holder clamp (FIG. I)

5.2 HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE
Allthe welding machines described in this handbook should be lifted using the handle or
strap supplied if provided for the particular model (fitted as described in FIG.L).

5.3 POSITION OF THE WELDING MACHINE

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 atleast 250mm free space around the welding machine.

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

5.4 CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding
macrllllne 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;

- TypeB ( ) for 3-phase machines.

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

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

that have animpedance of less than:

- tha>; 32.21 ohm, for single phase welding machines with absorbed current greater
than ;

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

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

o

.4.1 Plug and socket

- Single phase welding machines with absorbed currents that are less than or equal to
16A are supplied from the factory with a power supply cable connected to a
standardised plug (2P+T) 16A\250V

Single phase welding machines with absorbed currents greater than 16A and 3-
phase machines are supplied with a power supply cable that is to be connected to an
appropriately sized standardised plug, (2P+T) for single phase models and (3P+T) for
3-phase models. Prepare a power outlet protected by fuses or by an automatic circuit-
breaker; the appropriate earth terminal should be connected to the earth conductor

(Fellow- reen) of the power line.
able (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen
by the welding machine, and the

according to the max. nominal current supplie
nominal voltage of the main power supply.

5.5 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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




5.5.1 TIG welding

Connecting the torch ) . ) .

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

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

- Oln tthedend take a special terminal that is used to close the uncovered part of the
electrode.

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

Connection to the gas bottle

- Screw the pressure reducing valve to the gas bottle valve, if necessary inserting the

special reduction adapter supplied as an accessory.

S

onr}ec& the gas inlet pipe to the pressure-reducing valve and tighten the band

upplied.

- IBoic?I;en ‘ihe adjustment ring nut on the pressure-reducing valve before opening the
ottle valve.

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

suggestions for use given in the table (TAB. 3); if it is necessary to adjust the gas flow

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

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

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

5.5.2 MMA WELDING

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

Connectindg the electrode-holder cIamF welding cable

Oln ttheden take a special terminal that is used to close the uncovered part of the
electrode.

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

Connecting the welding current return cable

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

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

6.WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1.1 General principles . .
TIG welding is a welding procedure that exploits the heat produced by the electric arc
thatis struck, and maintained, between a non-consumable electrode gtun stenz andthe
?lece to _be welded. The tungsten electrode is supported by a torch suitable for
ransmitting the welding currentto it and protecting the electrode itself and the weld pool
from atmospheric oxidation, by the flow of an inert gas (usually argon: Ar 99.5) which
flows out of the ceramic nozzle (FIG. M).
TIG DC welding is suitable for all low- and high-carbon steels and the heavy metals,
copper, nickel, titanium and their alloys. . . .
For Ié—} Ddc)) welding with the electrode to the (-) terminal the electrode with 2% cerium
grey band). . -
$t is necessarxl to sharpen the tungsten electrode axially on the grinding wheel, as
shown in FIG. N, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation.
Itis |mJ)ortant to carry out the grinding along the length of the electrode. This operation
should be repeated periodically, de%endmg on the amount of use and wear of the
electrodﬁ, or when the electrode has been accidentally contaminated, oxidised or used
incorrectly.
To achiev% a good weld itis absoluteIX necessary to use the exact electrode diameter
with the exact current, see the table (TAB.3).
The electrode usually protrudes from the ceramic nozzle by 2-3mm, but this may reach
8mm for cornerwelding. o o
Welding is achieved bP/fusmn of the edges of the Iomt. For properly prepared thin pieces
up to about 1mm) weld material is not needed (FIG. O). "
or thicker pieces it is necessary to use filler rods of the same composition as the base
material and with an appropriate diameter, preparing the edges correctly (FIG. P). To
achieve a good weld the pieces should be carefully cleaned and free of oxidation, oil,
grease, solvents etc.

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

rocedure: o . . .
Press the torch button, brlngmg the tip of the electrode close to the %lece (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
gritr;.ding wheel if necessary. At the end of the cycle the current will fall at the slope down
setting.

LIFT strike:

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

Procedure; . .

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

6.1.3 Procedure

6.1.3.1 Welding modes for welding machines with LIFT strike

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

- Make sure the gas outflow is correct.

- Tointerrupt welding, lift the electrode quickly from the piece.

6.1.3.2 Welding modes for welding machines with HF/LIFT strike

TIG mode with 2T sequence:

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

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

- Make sure the gas outflow is correct .

- To interrupt weldm_? release the torch button, causing the current to decrease to
nothing gradually (if the SLOPE DOWN function is enabled) or immediate extinction
of the arc with subsequent post gas.

TIG mode with 4T sequence: o .

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

start.

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

models):

- 4T BI-EEVEL TIG mode (for the TWIN CASE welding machine with HF/LIFT strikeg is
only available with dual potentiometer remote control, |; can be adjusted with the
Slope Down /Arc Force potentiometer of the welding machine. If there is no dual

otentiometer control I, is 25% of the current setting.

- Thefirsttime the button is pressed it will strike the arc with the base current setting I ,q¢.
When the button is released the current increases to the w_eldinﬁ current value; this
value is also maintained when the button is released. Every time the button is pressed

-6 -

after that (the time between pressure and release should be short) the current will
vary between the BI-LEVEL parameter setting I, and the main currentvaluel,.

If%ou keep the button pressed down the current will decrease according to the SLOPE
DOWN function (if it has been set) to reach the minimum welding current The
minimum current will be maintained until the button is released to terminate the
welding cycle and start the post gas phase. . o
If, on the other hand, you release the button while the SLOPE DOWN function is
ptrocie('e:?én%)the welding cycle will terminate immediately and the post gas phase will
star Q).

.2 MMA WELDING

.2.1 Comments ) L
It is most important that the user refers to the maker's instructions indicated on the
stick electrode packaging. This will indicate the correct polarity of the stick
electrode and the most suitable current. . . .
The welding current must be regulated according to the diameter of the electrode in
use and the type of the joint to be carried out: see below the currents corresponding
to various electrode diameters:

o Electrode (mm)

oo

. Welding current(A)
n. max.

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

5 150 - 280

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

he properties of the 'weld also_depend on the ARC-FORCE value (dynamic
behaviour) of the welding machine. The setting for this parameter can be made (when
avallablegatthe control panel, or else using the remote control with 2 potentiometers.
It should be noted that high ARC-FORCE values achieve better penetration and allow
weldingin an¥ position typically with basic electrodes, low ARC-FORCE values give a
softer, spray-free arc typically with rutile electrodes.
The welding machine is also equipped with HOT START and ANTI STICK devices to
guarantee easy starts and to prevent the electrode from sticking to the piece.

6.2.2 Procedure . . .

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

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

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

Atthe end of the weld bead, bring the end of the electrode backward, in order to fill the
weld crater, qwcklg lift the electrode from the weld pool to extinguish the arc.
CHARACTERISTICS OFTHEWELD BEAD (FIG.R)

7.MAINTENANCE

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

7.1 ROUTINE MAINTENANCE
gglEJEII{‘lTEORMAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE

7.1.1 Torch

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

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

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

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

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

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

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

Do not direct the jet of compressed air'on the electronic boards; these can be cleaned
with a very soft brush or suitable solvents. . . B
At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring
fordamage to the insulation.

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

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

8.TROUBLESHOOTING
IN_ CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE
ORREQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:
- Check that the welding current, which is regulated by the potentiometer with a
8raduated amp scale, is correct for the diamter and electrode type in use.

heck that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case
thenthe ﬁroblem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.
Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either over or
undervoltage or short circuit) is not lit.
Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal
protection interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is
working properly.
Ctheck e e mains voltage: if the value is too high or too low the welding machine will be
stopped.
Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this is the case
eliminate the incovenience. o .
Check that all connections of the welding circuit are correct, particularly that the work
clamp is well attached to the workpiece, with no interferring material or surface-
coverings (ie. Paint). . .
- Protective gas mustbe of appropriate type (Argon 99,5%) and quantity.
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8.RICERCA GUASTI...

SALDATRICI AD INVERTER PER LA SALDATURA TIG ED MMA PREVISTE PER
USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

kR%I8UREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD

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

Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”:
I{\lec‘:rél).LAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD

AN

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

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

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

- Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

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

- Assicurarsiche la presa di alimentazione sia correttamente collegata alla terra

di protezione.

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

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

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

- Non saldare surecipientiin pressione.

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

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

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

PO LD

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I'elettrodo, il pezzo in
lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze
&accessibili).

i0 @ normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previstiallo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere semﬁre gli occhi con gli appositi vetri inattinici montati su

maschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di esporre
I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall'arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell'arco per mezzo di
schermi o tende nonriflettenti.

®

- | campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura possono
interferire con il funzionamento di apparecchiature elettriche ed elettroniche.
| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali (es. Pace-maker,
respiratori etc...), devono consultare il medico prima di sostare in prossimita
delle aree di utilizzo di questa saldatrice.
Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali & sconsigliato I'utilizzo di
questa saldatrice.

- Questa saldatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico di prodotto per
I'uso esclusivo in ambienti industriali e a scopo professionale.
Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica in
ambiente domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
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LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico
- Inspaziconfinati
- Ingresenza di materiali infiammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un “Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso
diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descrittiin 5.10; A.7; A.9.
della “SPECIFICATECNICAIEC o CLC/TS 62081”.

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

- TENSIONETRA 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
ggg 1u’e,ate come indicato in 5.9 della “SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS

A RISCHIRESIDUI

- USO IMPROPRIO: &
lavorazione diversa
rete idrica).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Queste saldatrici sono una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata

specificatamente per la saldatura TIG (DC) con innesco HF oppure LIFT e la saldatura
MA di elettrodi rivestitilglrutili, acidi, basici). . .

Le caratteristiche specifiche di questa saldatrice (INVERTER), quali alta velocita e

Erecmlone della regolazione, le conferiscono eccellenti qualita nella saldatura. )
a_regolazione con_sistema ‘inverter" all'ingresso della linea di alimentazione

gpnmarlo) determina inoltre una riduzione drastica di volume sia del trasformatore che
ella reattanza di livellamento permettendo la costruzione di una saldatrice di volume e

peso estremamente contenuti esaltandone le doti di maneggevolezza e trasportabilita.

2.2 ACCESSORIARICHIESTA

- Kitsaldatura MMA.

Kit saldaturaTIG.

Adattatore bombola Argon.

Riduttore dipressione.

TorciaTIG. L .

- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

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

- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.

- Comando adistanza a pedale.

- Comando a distanza Tig Pulse (se previsto).

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

3.DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente signifi('::alt(?:

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

1- Grado diprotezione dell'involucro.

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

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 macchine

er saldatura ad arco.

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

8- Prestazionidel circuito di saldatura:

- U, :tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).

- 1,/U,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire

erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice puo
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
diun ciclo di 10minuti (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 suatemperatura non rientri neilimitiammessi).

A/V-A/V: Indica la_ gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -

massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U;:  Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti

ammessi+10%): ) ) )

- |1 max: Corrente massima assorbita dalla linea.

- Lt Corrente effettiva dialimentazione
10--===:Valore deifusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione



dellalinea
11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
Nota: L'esempio di targa riportato € indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i
valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati
direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATITECNICI:

- SALDATRICE: veditabella (TAB.1

- TORCIA: vedi tabella (TAB.2

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 SCHEMA ABLOCCHI

La saldatrice é costituita essenzialmente da moduli di potenza e di controllo realizzati
su ci{cuitj stampati ed oftimizzati per ottenere massima affidabilita e ridotta
manutenzione.

4.1.1 Saldatrice con innesco LIFT (FIG. B)

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

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

raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua la regolazione della
otenza in funzione della corrente/tensione di saldatura richiesta.

3- Trasformatore ad alta frequenza; I'avvolgimento primario viene alimentato con la

tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione di adattare tensione e corrente

ai valori necessari al procedimento di saldatura ad arco e contemporaneamente di
isolare galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di alimentazione.

Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento; commuta la

tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento secondario in corrente /

tensione continua a bassissima ondulazione.

Elettronica di controllo e regolazione; controlla istantaneamente il valore della

corrente di saldatura e lo confronta con il valore impostato dall'operatore; modula gli
impulsi di comando dei drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.

6- Logica di controllo del funzionamento della saldatrice:

saldatura, supervisiona isistemidisicurezza.
7- Pannello di impostazione e visualizzazione dei parametri e dei modi di
8

funzionamento.
Regolazione a distanza.
4.1.2 Saldatrice coninnesco HF/LIFT (FIG.C)
1- Ingresso linea di alimentazione monofase o trifase, gruppo raddrizzatore e
condensatori dilivellamento. ) .
2- Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di linea
raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua la regolazione della
otenza in funzione della corrente/tensione di saldaturarichiesta.
rasformatore ad alta frequenza; |'avvolgimento primario viene alimentato con la
tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione di adattare tensione e corrente
ai valori necessari al procedimento di saldatura ad arco e contemporaneamente di
isolare galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di alimentazione.
Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento; commuta la
tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento secondario in corrente /
tensione continua a bassissima ondulazione.
Elettronica di controllo e regolazione; controlla istantaneamente il valore della
corrente di saldatura e lo confronta con il valore impostato dall'operatore; modula gli
impulsi di comando dei drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.
6- Logica di controllo del funzionamento della saldatrice: imposta i cicli di
saldatura, comanda gli attuatori, supervisiona isistemidisicurezza.
7- Pannello di impostazione e visualizzazione dei parametri e dei modi di
funzionamento.
8- Generatore innesco HF.
9- Elettrovalvola gas protezione EV.
10-Regolazione a distanza.

4.2 DISPOSITIVIDICONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.2.1 Saldatrice COMPATTA coninnesco LIFT

4.2.1.1 Pannello anteriore (FIG.D)

1- Potenziometro per la regolazione della corrente di saldatura con scala graduata in

Ampere; permette la regolazione anche durante la saldatura.

2- Led verde alimentazione: se acceso indica la saldatrice alimentata; se spento
indica la saldatrice non alimentata o la presenza diun’anomalia.

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

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

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

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

4- Selettore modo TIG/MMA:
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5- Presarapidanegativa (-; per connettere cavo di saldatura.
6- Presarapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.

4.2.1.2 Pannello posteriore (FIG. E)

1- Cavodialimentazione 2p+(J=-).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).
3- Connettore comandi adistanza

4.2.2 SaldatriceTWIN CASE e modello trifase con innesco HF/LIFT
4.2.2.1 Pannello anteriore (FIG.F)
1- Potenziometro per la regolazione della corrente di saldatura con scala graduata in

Ampere; permette la regolazione anche durante la saldatura.

2- Selettore modo difunzionamento TIG 2 TEMPI, TIG4TEMPIl e MMA.

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

- Selettore a 2 posizioni per la modalita di partenza Tig: modalita “HF” (alta
frequenza), modalita “LIFT”.

- Potenziometro per la regolazione del tempo rampa di discesa della corrente in
modalita TIG. In modalita MMA regola arc force. Scala graduata 0 + 100%.

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

7- Presarapidanegativa (-) per connettere cavo disaldatura.

8- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

9- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.

10-Led giallo: normalmente spento, quando acceso indica il blocco della saldatrice

per 'intervento di una delle seguenti protezioni:

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

- Protezione per sovra e sottotensione di linea: blocca la macchina: la tensione
di_alimentazione e fuori dal range +/- 15% rispetto al valore di targa.
ATTENZIONE: Superare il limite di tensione superiore, sopra citato,
danneggera seriamente il dispositivo.
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- Protezione ANTI STICK: blocca automaticamente la saldatrice, qualora
I'elettrodo si incolli al materiale da saldare, consentendo la rimozione manuale
senzarovinare la pinza porta elettrodo. ) ) o )

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

12- Pg;ten)ziometro regolazione corrente BI-LEVEL, scala 0 + 100% (solo su modello
trifase).

4.2.2.2 Pannello posteriore (FIG. G):

1- Cavodialimentazione 2p + (JT-) sumonofase, oppure 3p + (JT-) sutrifase.
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON.

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

4.2.3 Comandiadistanza

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

retro, ti[)i diversi di comando a distanza. Ciascun dispositivo viene riconosciuto

automaticamente e permette diregolare i seguenti parametri:

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

- Comando a distanza a pedale: ) . o
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale (dal minimo al
massimo |m[;>ostato sul potenziometro principale). In modo TIG 2 TEMPI, la
pressione del pedale agisce anche da comando di start per la macchina al posto del

ulsante torcia (se previsto).

- Comando adistanza con due potenziometri:

il primo potenziometro regola la corrente principale. Il secondo potenziometro regola
un altro parametro che dipende dal modo di saldatura attivo.

In modo MMA regola TARC FORCE e in modo TIG, per le saldatrici con innesco
HF/LIFT regolala RAMPA DI DISCESA.

- Comandoa distanzaTIG-PULSEéper la saldatrice TWIN CASE e modello trifase
con innesco HF/LIFT): permette di effettuare saldature TIG con corrente continua
pulsante, con possibilita_di regolarne a distanza i principali parametri: Intensita di
corrente di base, intensita di corrente di impulso, durata dell'impulso di corrente,
periodo degli impulsi di corrente. Questo procedimento consente di eseguire un
migliore controllo dellapporto 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 diacciai dissimili tipo inox e basso legati.

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

5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
ALLACCIAMENTIELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA
ESCOLLEGATA DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

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

5.1 ASSEMBLAGGIO
5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. H)
5.1.2 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (FIG. I)

5.2 MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE -
Tutte le saldatrici descritte in questo manuale devono essere sollevate utilizzando la
HaGniE;ia o la cinghia in dotazione se prevista per il modello (montata come descritto in

5.3 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); accertarsi nel contempo che non vengano
aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

- 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 dineutrocollegatoaterra. . o o

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

tipo:

-Tipo A( ) per macchine monofasi;

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

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

16A;
- Zmax =0,283 ohm, per saldatrice trifase.

5.4.1 Spinaepresa

- Le saldatrici monofasi con corrente assorbita inferiore o uguale a 16A sono dotate
all'origine di cavo di alimentazione con spina normalizzata (2P+T) 16A\250V. .

- Le saldatrici monofasi con corrente assorbita superiore a 16A e trifasi sono dotate di
cavo di alimentazione da collegare ad una spina normalizzata (2P+T) per i modelli
monofasi e (3P+T) peri modellitrifasi, di portata adeguata. Predisporre una presa di
rete dotata di fusibile o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

- Latabella 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.

5.5 CONNESSIONIDEL CIRCUITO DISALDATURA

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

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

5.5.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

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

Collegamento cavo diritorno della corrente di saldatura



- Vacollegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piti vicino
possibile al giunto in esecuzione. .
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).

Collegamento allabombola gas

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

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

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

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

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

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

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA TIG

6.1.1 Principi ?enerali

La saldatura TIG & un procedimento di saldatura che sfrutta il calore prodotto dall'arco

elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il
ezzo da saldare. L'elettrodo di Tungsteno & sostenuto da una torcia adatta a
rasmettervi la corrente di saldatura e proteggere l'elettrodo stesso ed il bagno di

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

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

La saldatura TIG DC ¢ adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai

metalli pesanti rame, nichel, titanio e [oro leghe.

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

il 2% di Cerio (banda colorata grigia). ) )

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

avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni

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

Tale operazione andra ripetuta {)eriodipamente in funzione dellimpiego e dell'usura

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

oppure impiegato non correttamente. o ) )

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

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

La sporgenza normale dell'elettrodo dall'ugello ceramico e 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. O).

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del

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

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

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

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

6.1.3 Procedimento

6.1.3.1 Modalita per saldatrici coninnesco LIFT

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

- Verificare il corretto efflusso del gas.

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

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

6.1.3.2 Modalita per saldatrici con innesco HF/LIFT

ModoTIG con seguenza 2T:

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

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

- Verificare il corretto efflusso del gas. . . )

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

ModoTIG con sequenza 4T: . o

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

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

ModoTIG con sequenza 4T (BI-LEVEL) (solo nei modelliTWIN CASE e trifase):

- Il modo TIG 4T BI-LEVEL (per la saldatrice TWIN CASE con innesco HF/LIFT) &

disponibile solo con comando a distanza a due potenziometri, |, & regolabile con il

potenziometro Rampa di Discesa/Arc Force della saldatrice. Se non & presente il

comando a due potenziometri la |,€ il 25% della corrente impostata.

La prima pressione del pulsante fa innescare l'arco con una corrente |, . Al rilascio

del pulsante la corrente sale fino al valore della corrente di saldatura; tale valore

viene mantenuto anche a pulsante rilasciato. Ad ogni seguente pressione del

Fulsante (iltempo che intercorre tra pressione e rilascio deve essere di breve durata)

a corrente variera tra il valore impostato nel parametro BI-LEVEL |, ed il valore della

corrente principale |,.

Mantenendo premuto il pulsante la corrente diminuisce secondo la funzione SLOPE

DOWN (se & impostata) fino alla corrente minima di saldatura. Quest'ultima viene

oo
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mantenuta fino al rilascio del pulsante che termina il ciclo di saldatura e da inizio al
f)erlodo dipostgas.
nvece, se durante la funzione SLOPE DOWN si rilascia il pulsante, il ciclo di
saldatura terminaimmediatamente e inizia il periodo di post gas (FIG.Q).

6.2 SALDATURA MMA

6.2.1 Osservazioni

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

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

o Elettrodo (mm) ’\%orrente disaldatura M)
in. ax.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280

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

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che

dallintensita di corrente scelta, dagli altri parametri di saldatura quali lunghezza

dell'arco, velocita e posizione di esécuzione, diametro e qualita degli elettrodi &per
una corretta conservazione mantenere gli elettrodi al riparo dall’'umidita, protetti
dalle apposite confezioni o contenitori). )

Le caratteristiche della_saldatura leenQOno anche dal valore di ARC-FORCE

(comportamento dinamico) della_saldatrice. Tale parametro & impostabile (ove

previsto) da pannello, oppure & impostabile con comando a distanza a 2

otenziometri. o ) .

i osservi che valori alti di ARC-FORCE danno maggior penetrazione e permettono
la_saldatura in qualsiasi posizione tipicamente con elettrodi basici, valori bassi di
AIRt?-FdQRtC'IE permettono un arco pilu morbido e privo di spruzzi tipicamente con
elettrodi rutili.

La saldatrice € inoltre equi{)aggiata di dispositivi HOT START e ANTI STICK che

glarantlscono rispettivamente partenze facili e assenza diincollamento dell’elettrodo

alpezzo.

6.2.2 Procedimento .

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell'elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo & ilmetodo piu corretto perinnescare l'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE lelettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso l'innesco dell'arco. )

- Appenainnescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente al

diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante

possibile durante l'esecuzione della saldatura; ricordare che linclinazione
dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell'elettrodo leggermente

indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per efiettuare il

riempimento, quindi sollevare rapidamente l'elettrodo dal bagno di fusione per

ottenere lo spegnimento dell'arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. R).

7.MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE
ESEGUITE DALLOPERATORE.

7.1.1Torcia ) o ) o :
- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid causerebbe la fusione
dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.
- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.
- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta
diametro dell'elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva
as e relativo mal funzionamento.
ontrollare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio delle
parti terminali della torcia: ugello, elettrodo, pinza serraelettrodo, diffusore gas.

7.2MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE _OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN
AMBITO ELETTRICO-MECCANICO.

pinza con il
iffusione del

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

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

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

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

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

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

- Evitare asg(%utamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

8.RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI

ESEGUIRE VERIFICHE PIU'SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO

ASSISTENZA CONTROLLARE CHE

- Lacqrrentedisaldaturasiaadeﬁuataal diametro e al tipo di elettrodo utilizzato. =

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

- Nonsiaacceso il led giallo segnalante l'intervento della sicurezza termica di sovra o
sottotensione o dicorto circuito. . . ) . .

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

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

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

rocedere all'eliminazione dell'inconveniente.

- collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,
particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata al
Fezzo e senza interposizione di materialiisolanti (p.e.Vernici). N

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

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE
SOUDAGE A L'ARC

L'opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur I'utilisation en toute sécurité
du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage a

arc, les mesures de précaution et les procédures d'urgence devant étre

adoptées. |
(Se reporter également a la "SPECIFICATION TECHNIQUE CEl ou CLC/TS 62081:
INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS POUR LE SOUDAGE A L'ARC).

AN

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

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

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

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

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systeme
d'alimentation avec conducteur de neutre relié 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.

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 labonbonne de gaz des sources de chaleur,y compris des rayons UV
(siprévue).

PO AL

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

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

®

Les champs électromagnétiques produits par le processus de soudage
peuvent interférer avec le fonctionnement des appareils électriques et
électroniques.

Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques médicaux (par ex.,
stimulateurs cardiaques, respirateurs, etc.) doivent consulter leur médecin
traitant avant de stationner a proximité des zones d'utilisation du poste de
soudage. L'utilisation du poste de soudage est déconseillée aux porteurs
d'appareils électriques ou électroniques médicaux.

Ce poste de soudage est conforme a la norme technique de produit pour une
utilisation exclusive dans un environnement industriel et de type
professionnel.

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu domestique
n'est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dansdes lieux comportant des risques accrus de choc électrique.
- Dansdeslieux fermés.
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d'explosion.
DOIT étre soumise a I'approbation préalable d'un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d'autres personnes formées pour
intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9.de la
”SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS (CEIl) 62081” DOIVENT étre adoptés.
Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d'utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention
effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant
atteindre le double de la limite admissible.
Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la mesure des
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des
mesures de protection adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la
SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS 62081.

A RISQUES RESIDUELS

2

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

. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

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

Les caractéristiques spécifiques de ce systéme de régulation (INVERSEUR), parmi
lesquelles une vitesse élevée et une grande précision de régulation, permettent
d'obtenirdes soudages d'une qualité optimale.



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

2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:

- Kitsoudage MMA.

Kitsoudage TIG.

Adaptateur bonbonne Argon.

Réducteur de pression avec manométre.

Torche pour soudage TIG.

Masque auto-assombrissant avec verre fixe et réglable.
Cable de retour courant de soudage équipé de borne de masse.
Commande a distance manuelle a 1 potentiométre.
Commande a distance manuelle & 2 potentiométres.
Commande a distance a pédale.

- Commande a distance Tig Pulse (si prévu).

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

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

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

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

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

6- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes

de soudages pour soudage a l'arc.

Numeéro d'immatriculation pour l'identification du poste de soudage (indispensable

en cas de nécessité d'assistance technique, demande piéces de rechange,

recherche provenance du produit).

8- Performances du circuit de soudage:

- U,:Tension maximale a vide.

- 1JU, : Courant et tension correspondante normalisée (U, = (20 + 0,04 1,) V)
pouvant étre distribués par la machine durant le soudage.

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

- A/ - A/V: indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d'arc correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

- L COUrantmaximal absorbé parlaligne.

l,.«: courantd'alimentation efficace.

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

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au chapitre
1“Régles générales de sécurité pour le soudage al'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 INFORMATIONSTECHNIQUES

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

-TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

4.1 SCHEMA BLOCS

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

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

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

2- Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes: commute la tension de
ligne redressée en tension alternative haute fréquence et procéde au réglage de la
puissance en fonction du courant/de la tension de soudage nécessaire.

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

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

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

Entraine la réponse dynamique du courant durant la fusion de I'électrode (court-
circuitinstantané) et contrdle les systéemes de sécurité.

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

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

8- Régulation adistance.
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4.1.2 Poste de soudage avec amorcage HF/LIFT (FIG. C)

1- Entrée: ligne d'alimentation monophasé, groupe redresseur et condensateurs de
nivellement.

2- Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes: commute la tension de
ligne redressée en tension alternative haute fréquence et procede au réglage de la
puissance en fonction du courant/de la tension de soudage nécessaire.

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

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

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

Entraine la réponse dynamique du courant durant la fusion de I'électrode (court-
circuitinstantané) et contrdle les systemes de sécurité.

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

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

8- Générateur amorcage HF.

9- Electrovanne gaz protection EV.

10- Régulation a distance.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE,REGULATION ET CONNEXION
4.2.1 Poste de soudage COMPACT avec amorcage LIFT

4.2.1.1 Panneau antérieur (Fig. D)

1- Potentiomeétre pour le réglage du courant de soudage avec échelle graduée en
ampeéres, permetle réglage méme pendant le soudage.

VOYANT LUMINEUX VERT: branchement au reseau, machine préte pour le
fonctionnement.

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

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

Protection contre les surtensions et les chutes de tension de la ligne: bloque
la machine: la tension d'alimentation est hors des limites de la plage 15% par
rapporta lavaleurde plaque. ATTENTION: Ne pas dépasser la limite de tension
supérieure susmentionnée sous peine d'endommager sérieusement le
dispositif.

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

Sélecteurmode TIG/MMA :

2

3

-
T

Q= SoudageTIG

5 Soudage avec électrode MMA

5- Prise rapide négatif (-) pour connecter le cable de soudage.
6- Prise rapide positif (+) pour connecter le cable de soudage.

4.2.1.2 Panneau postérieur (Fig. E)

1- Cable d’alimentation 2p + (L).

2- Interrupteur général O/OFF - I/ON lumineux.
3- Connecteur pour commandes a distance.

4.2.2 Poste de soudage TWIN CASE et modeéle triphasé avec raccordement
HF/LIFT

4.2.2.1 Panneau antérieur (Fig. F)

1- Potentiomeétre pour le réglage du courant de soudage avec échelle graduée en
amperes, permet le réglage méme pendant le soudage.

2- Sélecteur modeTIG 2T, TIG 4T, MMA.

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

4- Sélecteur a 2 positions pour le mode de démarrage Tig : mode “HF” (haute
fréquence), mode “LIFT”.
5- Potentiometre pourle réglage du temps de rampe de descente du couranten mode

TIG.Réglage de I'arc force en mode MMA. Echelle graduée 0-100%.

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

7- Priserapide négative (-) pour connexion cable de soudage.

8- Raccord pour connexion tube gaz torche TIG.

9- Connecteur pour connexion cable poussoir torche.

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

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

- Protection contre les surtensions et les chutes de tension de la ligne: bloque
la machine: la tension d'alimentation est hors des limites de la plage 15% par
rapporta lavaleurde plaque. ATTENTION: Ne pas dépasser la limite de tension
supérieure susmentionnée sous peine d'endommager sérieusement le
dispositif.

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

11-La DEL verte allumée indique la présence de tension en sortie, sur la torche ou sur
I'électrode (modéle triphasé uniquement).

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



4.2.2.2 Panneau postérieur (FIG. G)

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

2- Interrupteur général E/OFF - S/ON.

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

4.2.3 Commandes a distance

Au moyen du connecteur a 14 pdles prévu sur la partie postérieure, il est possible
d'appliquer au poste de soudage 4 types de commandes a distance. Chaque dispositif
estautomatiquement reconnu et permet de réguler les paramétres suivants :

- Commande a distance a un potentiomeétre.

tourner la poignée du potentiometre pour modifier le courant principal de la valeur
minimale a maximale. La régulation du courant principal exclut la commande a
distance.

Commande a distance a pédale :

la valeur du courant est définie par la position de la pédale. En mode TIG 2 TEMPS, la
pression de la pédale agit en outre comme commande de démarrage pour la
machine au lieu du poussoir torche (si prévu).

Commande a distance a deux potentiométres :

le premier potentiometre régule le courant principal. Le second potentiométre régule
un autre paramétre en fonction du mode de soudage activé. Tourner ce potentiomeétre
pour afficher le paramétre en cours de modification (ne pouvant plus étre contrélé au
moyen de la poignée du panneau). En mode MMA, régle 'ARC FORCE et en mode
TIG, pour les postes de soudage avec amorgage HF/LIFT régule la RAMPE DE
DESCENTE.

Commande a distance TIG-PULSE (pour poste de soudage TWIN CASE et
modeéle triphasé avec raccordement HF/LIFT) : permet d'effectuer des soudages
TIG avec courant continu pulsé avec possibilité de réglage a distance des principaux
paramétres :intensité du courant de base, intensité du courant d'impulsion, durée de
I'impulsion de courant et période des impulsions de courant. Ce procédé permet un
meilleur contréle de I'apport thermique et donc de souder des épaisseurs réduites ou
ayanttendance au criquage a chaud, et facilite en outre le soudage sur des piéces de
différentes épaisseurs et des aciers dissemblables type inox et alliages légers.

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

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS

D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE
POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR. ] A
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 ASSEMBLAGE
5.1.1 Assemblage cable de retour - pince (FIG. H)
5.1.2 Assemblage cable de soudage - pince porte-électrode (FIG. I)

5.2 MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel doivent étre soulevés par leur
poignée ou la courroie fournie (si prévue — montée comme représenté a la FIG. L)

5.3 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d’installation ne comportant aucun obstacle face a I'ouverture d’entrée et
de sortie de lair de refroidissement (circulation forcée par ventilateur, si prévu);
s’assurer qu'aucune poussiére 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.

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

- Avant de procéder aux raccordements électriques, contréler que les informations
figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la tension et a la fréquence de
réseau disponibles surle lieu d'installation.

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systeme d'alimentation
avec conducteur de neutre branché ala terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels de type suivant:

- Type A () pour machines monophasées;

- TypeB ( ) 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 = 0,21 ohms, pour postes de soudage monophasés avec courant absorbé
supérieura 16A;

- Zmax = 0,31ohms, pour postes de soudage monophasés avec courant absorbé
inférieurou égala 16A;

- Zmax = 0,283 ohms, pour postes de soudage triphasés.

(4

.4.1Fiche et prise

Les postes de soudage monophasés avec courant absorbé inférieur ou égal a 16A
sont équipés de série d'un cable d'alimentation avec fiche normalisée (2P+T) 16A
\250V.

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

Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en ampéres, des
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fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué
par le poste de soudage et de la tension nominale d'alimentation.

5.5 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

5.5.1 Soudage TIG

Connexion torche

- Insérer le cable porte-courant dans la borne rapide (-). Connecter le connecteur a
trois péles (poussoir torche) a la prise (si prévu). Connecter le tube gaz de la torche au
raccord (siprévu).

Connexion cable 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 portantle symbole (+).

Connexion alabonbonne de gaz

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

nécessaire la réduction fournie comme accessoire.

Brancher le tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni.

Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant d'ouvrir la valve de

labouteille.

Ouvrir la bouteille et réguler la quantité de gaz (I/min) selon les données indicatives

d'utilisation, voir tableau (TAB. 3) ; il est possible de régler si nécessaire le débit de

gaz durant le soudage au moyen de la bague du réducteur de pression. Contréler la

tenue des conduites et raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer la valve de la bouteille de gaz a la fin de

'opération.

5.5.2 Soudage MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées au pdle positif (+) du
générateur, a '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 portantle symbole (+)

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

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

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGETIG

6.1.1 Principes généraux

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par l'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 :
Ar99,5%) en sortie de la tuyére en céramique (FIG.M).

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

Pour le soudage en TIG CC avec électrode au pdle (-), est généralement utilisée
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. N, 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 l'utilisation et de l'usure de I'électrode ou en cas de contamination
accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de cette derniére.

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

La saillie normale de I'électrode de la 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. O).

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

6.1.2 Amorcage HF et LIFT

Amorcage HF :

L'allumage de I'arc électrique s'effectue sans contact entre I'électrode de tungstene et
la piéce a souder au moyen d'une étincelle produite par un dispositif a haute fréquence.
Ce mode d'amorgage ne comporte aucune inclusion de tungsténe dans le bain de
soudage et aucune usure de 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 I'amorcage de I'arc transféré par les impulsions HF et, une fois I'arc allumé,
former le bain de fusion sur la piece et procéder le long du joint.

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

Amorcage LIFT:

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



Procédé :

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

6.1.3 Procédé

6.1.3.1 Mode pour postes de soudage avec amorcage LIFT

- Réguler le courant de soudage a la valeur nécessaire au moyen de la poignée ;
durantle soudage, adapter sinécessaire la valeur a I'apport thermique réel requis.
Enfoncer le poussoir torche en contrélant le débit de gaz de la torche ; étalonner si
nécessaire le temps de post-gaz ; ce temps doit étre réglé en fonction des conditions
d'exploitation, et le retard de gaz doit en particulier permettre, au terme du soudage,
le refroidissement de I'électrode et du bain sans contact avec I'atmosphere
(oxydation et contamination).

Vérifier que le flux de gaz est correct.

- Pourinterrompre le soudage, soulever rapidement I'électrode de la piece.

6.1.3.2 Mode pour postes de soudage avec amorcage HF/LIFT

ModeTIG avec séquence 2T :

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

avec la piéce.

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

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

Vérifier que le flux de gaz est correct.

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

graduelle du courant (si la fonction SLOPE DOWN est insérée) ou l'extinction

immédiate de I'arc avec post-gaz successif.

ModeTIG avec séquence 4T :

- Lapremiére pression du bouton entraine I'amorgage de I'arc avec un courant I,,g.. 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. En
maintenant le bouton enfoncé, le courant diminue conformément a la fonction
SLOPE DOWN (si configurée) jusqu'au courant minimal de soudage. Ce dernier est
maintenu jusqu'au relachement du bouton, qui termine le cycle de soudage et
démarre la période de postgaz.

Si le bouton est relaché durant la fonction SLOPE DOWN, le cycle de soudage se
termine immédiatement et la période de post gaz démarre.

Mode TIG avec séquence 4T (BI-LEVEL) (modéles TWIN CASE et triphasés

uniquement):

- Le mode TIG 4T BI-LEVEL (pour le poste de soudage TWIN CASE avec amorgage

HF/LIFT) est uniquement disponible avec commande a distance a deux

potentiométres, I, est réglable au moyen du potentiometre Rampe de descente/Arc

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

lal, correspond a 25% du courant configuré.

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

relachement du poussoir entraine la montée du courant jusqu'a la valeur du courant

de soudage ; cette valeur est également maintenue avec le poussoir relaché. A

chaque pression successive du poussoir (le temps s'écoulant entre la pression et le

relachement doit étre bref), le courant varie entre la valeur configurée pour le

parameétre BI-LEVEL |, et la valeur du courant principal I,

En maintenant le bouton enfoncé, le courant diminue conformément a la fonction

SLOPE DOWN (si configurée) jusqu'au courant minimal de soudage. Ce dernier est

maintenu jusqu'au relachement du bouton, qui termine le cycle de soudage et

démarre la période de post gaz.

Si le bouton est relaché durant la fonction SLOPE DOWN, le cycle de soudage se

termine immédiatement et la période de post gaz démarre (FIG.Q).

6.2 SOUDAGE MMA

6.2.1 Observations

- 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:

o Electrode (mm) Courant de soudage (A)

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

Il ne faut pas oublier que, a diamétre d'électrode égal, des valeurs élevées de courant
seront utilisées pour le soudage horizontal, alors que pour le soudage vertical ou au-
dessus de latéteil 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 Il'arc, vitesse et position d'exécution, diamétre et qualité des électrodes
(pour une conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de I'humidité dans
les emballages spécifiquement prévus).

Les caractéristiques du soudage dépendent également de la valeur d'ARC-FORCE
(comportement dynamique) de la machine. Ce paramétre peut étre configuré (si
prévu) surle panneau ou avec lacommande a distance a 2 potentiométres.

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

Le poste de soudage est en outre équipé des dispositifs HOT START et ANTI STICK
garantissant des démarrages aisés etl'absence de collage de I'électrode & la piece.

[

.2.2 Exécution

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

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

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

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

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 i )
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PARL'OPERATEUR.

7.1.1 TORCHE

- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
etl'endommagement rapide des matériaux isolants.

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

- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le
diametre de I'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du
gazrisquantd'entrainer des dysfonctionnements.

Avant toute utilisation, contrdler I'état d'usure et le montage des parties terminales de
latorche :buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

7.2ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT
ETRE EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE
SECTEUR ELECTROMECANIQUE.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU

RESEAU D'ALIMENTATION ELECTF,{IQUE‘AVANT, DE RETIRER LES PANNEAUX
DUPOSTE DE SOUDAGE ETD'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

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

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

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

mouvement.

- Inspecter périodiguement, et selon une fréquence fixée en fonction de l'utilisation et

du niveau d'empoussierement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la

poussiere déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen

d'un jetd'air comprimé sec (max. 10bars).

Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si

nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants adéquats.

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

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

de fixation.

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

8.RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT
D'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS
ADRESSERAVOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

- Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiometre, avec référence a I'échelle
graduée en ampéres, 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 (cébles, prise
et/oufiche, fusibles, etc.).

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

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

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

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

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

- Quele gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99,5%) et dans la juste quantité.
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INVERTERSCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG- UND MMA-SCHWEISSEN IN
INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgendenText wird der Begriff "SchweiBmaschine" gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB lber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”:
INSTALLATION UND GEBRAUCHVON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

AN

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

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

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

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

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

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

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Lésungsmitteln
gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der N&he dieser
Lésungsmittel.

- Nichtan Behéltern schweiBen,die unter Druck stehen.

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

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

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

PO A

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

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

®

- Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder kénnen elektrische und
elektronische Geréte storen.
Tréger von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen Geréten
(Herzschrittmacher, Atemhilfen etc...) missen ihren Arzt befragen, bevor sie
denWirkradius dieser SchweiBmaschine betreten.
Trdgern von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen
Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser SchweiBmaschine abgeraten.

- Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im industriellen und
gewerblichen Umfeld.

Die elektromagnetische Vertraglichkeitim Haushaltist nicht sichergestelit.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- inUmgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr.

- inbeengten Rdumen.

- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgeféahrlicher Stoffe.
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwédgung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt werden, die in 5.10;
A.7; A.9. der "TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081~
genannt sind.

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

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird

mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an
mehreren, elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet,
kénnen sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern geféhrlich aufsummieren bis hin zum
Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit einem Gerit
nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so groB ist, daB entsprechende
SchutzmaBnahmen ergriffen werden miissen, wie in 5.9 der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081” beschrieben.

A RESTRISIKEN

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

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle flr das LichtbogenschweiBen, speziell
fur das WIG-SchweiBen (DC) mit HF- oder LIFT-Zindung und das MMA-Schwei3en
von umhdlliten Elektroden (Rutil, sauer, basisch).

Wegen ihrer spezifischen Merkmale wie der hohen Geschwindigkeit und den prazisen



Einstellungsméglichkeiten werden mit dieser SchweiBmaschine (INVERTER)
ausgezeichnete Ergebnisse erzielt.

Di
(P

e Regelung mit “Invertersystem” am Eingang der Versorgungsleitung
rimérwicklung) bringt auBerdem eine drastische Volumenreduzierung sowohl des

Transformators, als auch der Glattungsdrossel mit sich und erméglicht dadurch den
Bau einer handlichen und leicht zu transportierenden SchweiBmaschine mit duBerst
geringem Volumen und Gewicht.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

Kitzum MMA-SchweiB3en.

Kitzum WIG-SchweiBen.

Adapter fiir Argonflasche.

Druckverminderer mit Manometer.

WIG-SchweiBbrenner.

Selbstverdunkelnde Schutzmaske: mit festem und einstellbarem Gilas.
Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.
Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

Pedal-Fernsteuerung.

Fernsteuerung WIG-Pulse (falls vorhanden).

GasanschluBstlick und Gasleitung fir die Verbindung mit der Argonflasche.

3.TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Di

e wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefaBt:

1-
2-

w
T

4-
5-
6-

Schutzartder Umhillung.

Symbol der Versorgungsleitung:

1~:Wechselspannung einphasig;

3~:Wechselspannung dreiphasig.

Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter

Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Nahe groBer metallischer Massen).

Symbol fiir das vorgesehene SchweiBverfahren.

Symbol fir deninneren Aufbau der SchweiBmaschine.

EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau von

LichtbogenschweiBmaschinen.

Seriennummer fir die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt

benétigt fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen

und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U,: Maximale Leerlaufspannung.

- 1J/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der

SchweiBmaschine wéhrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden

kénnen.

X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, flr welche die SchweiBmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %

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

Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine

Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung

ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die

Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

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

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zuléssige Grenzen +10%):

- |, max: Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- L :Tatséchliche Stromversorgung.

10--===- :Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

1

-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit flr das LichtbogenschweiBen" erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten fur lhre eigene
SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

Das Gewichtder SchweiBmaschine istinTabelle 1 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 BLOCKSCHALTBILD

Di

e SchweiBmaschine bestehtim Wesentlichen aus Leistungsmodulen auf gedruckten

und optimierten Schaltungen, die sehr zuverléssig arbeiten und wartungsfreundlich
sind.

4.1.1 SchweiBmaschinen mit LIFT-Ziindung (ABB. B)

1-

2-

3-

Eingang: Einphasiges Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat und
Ausgleichskondensatoren.

Transistor- oder Treiberschaltbriicke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete
Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung
in Abhéngigkeit vom erforderlichen SchweiBstrom/-spannung.
Hochfrequenz-Transformator: Die Priméarwicklung wird mit der von Block 2
umgeformten Spannung gespeist; ihre Funktion ist es, Spannung und Strom an die
Werte anzupassen, die fir das Lichtbogen-SchweiBverfahren notwendig sind und
gleichzeitig den SchweiBstromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu
isolieren.

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

Steuer- und Regelelektronik: Steuert den momentanen Wert des
SchweiBstromes und vergleicht ihn mit dem vom Bediener eingestellten Wert;
moduliert die Steuerimpulse der IGBT-Treiber und fiihrt die Regelung durch.
Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wéhrend des Schmelzens der
Elektrode (momentane Kurzschllsse) und Gberwacht die Sicherheitssysteme.
Steuerlogik des SchweiBmaschinenbetriebes: gibt die SchweiBzyklen vor,
steuert die Stellglieder, iberwacht die Sicherheitssysteme.

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

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

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

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

Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung

in Abhéngigkeit vom erforderlichen SchweiBstrom/-spannung.

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

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

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

gleichzeitig den SchweiBstromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu

isolieren.

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

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

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

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

8- HF-Ziindgenerator.

9- Elektroventil Schutzgas EV.

10-Fernregelung.

w
1

4.2VORRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS

4.2.1 KOMPAKTE SchweiBmaschine mit LIFT-Ziindung

4.2.1.1 Vordere Platte (ABB. D)

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

2- GRUNER LED : NetzanschluB, Gerét betriebsbereit.

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

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

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

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

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

4- Betriebsartenschalter WIG/MMA:

,_0'=_ - WIG-SchweiB3en

?:

% - MMA-ElektrodenschweiBen

5- Schnellkupplung negativ (-) zum Anschlu3 des SchweiBkabels.
6- Schnellkupplung positiv (+) zum AnschluB des SchweiBkabels.

4.2.1.2 Hintere Platte (ABB.E)

1-  Versorgungskabel 2 P + (L)

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

4.2.2 SchweiBmaschine TWIN CASE und dreiphasiges Modell mit HF/LIFT-
Zindung

4.2.2.1 Vordere Platte (ABB. F)

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

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

3- GRUNERLED :NetzanschluB, Gerét betriebsbereit.

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

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

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

7- Schnellkupplung negativ (-) zum Anschluf3 des SchweiBkabels.

8- Verbindungsstiick fiir Anschlu3 Gasschlauch WIG-Brenner.

9- Steckerbuchse fiir Anschluf3 Brennerknopfkabel.

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

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

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

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

- ANTISTICK - Schutz: Er schaltet die SchweiBmaschine selbsttétig ab, wenn die
Elektrode am Werkstiick verklebt. Dadurch 14Bt sie sich entfernen, ohne den
Elektrodenhalter zu beschédigen.

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

Elektrode Spannung an (nur beim Dreiphasenmodell).

Potenziometer BI-LEVEL-Stromregelung, Skalenbereich 0 bis 100 % (nur beim

Dreiphasenmodell).
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4.2.2.2 Riickwértiges Bedienfeld (ABB. G)

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

2- Hauptschalter O/OFF - I/ON.



3- AnschluB fiir Gasrohrverbindung (Druckminderer Gasflasche-Maschine).
4- AnschluBverbindungfir Distanzregler.

4.2.3 Fernsteuerungen

Mit der 14-poligen Steckbuchse auf der Riickseite lassen sich verschiedene

Fernbedienungen an der SchweiBmaschine anwenden. Jede Einrichtung wird

automatisch erkannt und gestattet die Regelung der folgenden Parameter:

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

- Pedal-Fernsteuerung:
Der Stromwert wird von der Pedalstellung bestimmt. Im 2-TAKT WIG-Modus gibt die
Betdtigung des Pedals anstelle des Brennerknopfes den Startbefehl fiir die
Maschine (falls vorhanden).

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

- Fernsteuerung WIG-PULSE (fiir die SchweiBmaschine TWIN CASE und
Dreiphasenmodell mit HF/LIFT-Ziindung): Gestattet die Fernsteuerung der
wichtigsten Parameter beim WIG-SchweiBen mit pulsiertem Gleichstrom: Stérke des
Grundstromes, Stdrke des Impulsstromes, Lange des Stromimpulses,
Stromimpulsperiode.
Dieses Verfahren erméglicht eine genauere Kontrolle des Wérmeeintrages, so daf3
sich dinnwandige oder zu Warmrissen neigende Werkstoffe schweiBen lassen.
SchweiBbar sind auch Werkstiicke verschiedener Dicken und aus verschiedenen
Stahlsorten wie rostfreiem oder niedrig legiertem Stahl.
Die Fernsteuerung WIG PULSE ist nur im Modus “WIG DC” 2-TAKT und 4-TAKT
aktiviert.

5. INSTALLATION

A ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UNDVOM STROMNETZ GETRENNTWERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

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

5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

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

5.3 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB3 der Ein- und Austritt
der Kihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls vorhanden);
stellen Sie gleichzeitig sicher, daB keine leitenden Stdube, korrosiven Dampfe,
Feuchtigkeit u.a.angesaugt werden.

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

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend

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

5.4 NETZANSCHLUSS

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

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

Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende Differenzialschaltertypen
benutzt werden:

-TypA ( ) fUr einphasige Maschinen;

-TypB ( ) fur dreiphasige Maschinen.

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

empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des

Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter haben:

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

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

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

(3]

.4.1 Stecker und Steckdose

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

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

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

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

In Tabelle (TAB. 1) sind fur den jeweiligen maximal abgegebenen Schwei3strom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des SchweiBkabels
aufgefihrt (in mm?).

5.5.1WIG-SchweiBen

AnschluB des Brenners

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

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

Dieses Kabelist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlieBen.

AnschluB an die Gasflasche

- Den Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls nétig, muss
das als Zubehér erhéltliche Reduzierstiick zwischengelegt werden.

- Gaszufuhrschlauch an den Druckverminderer anschlieBen und die mitgelieferte
Schlauchschelle festziehen.

- Den Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil geéffnet
wird.

- Die Flasche o&ffnen und die Gasmenge (I/min) gemé&B den Orientierungsdaten
regeln, siehe Tabelle (TAB. 3); der Gaszustrom laBt sich bei Bedarf wéhrend des
SchweiBBens mit der Ringmutter des Druckverminderers nachstellen. Priifen Sie, ob
die Leitungen und AnschluBstticke festsitzen.

ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieBen.

5.5.2 MMA-Schweissen

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

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

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

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

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

Dieses Kabelist an die Klemme mitdem Symbol (-) anzuschlieBen.

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

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

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum SchweiBen sémtlicher niedrig und hoch
legierten Kohlenstoffstahle sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer
Legierungen.

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

Die Wolframelektrode muB axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, siehe ABB.
N; achten Sie darauf, daB die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung des
Lichtbogens zu verhindern. Es ist wichtig, daB in Langsrichtung der Elektrode
geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und Verschlei3
wiederholt in regelmédBigen Abstdnden nachzuschleifen. Geschliffen werden muf3
auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet wurde.
Damit die SchweiBung gelingt, muB unbedingt der exakt richtige
Elektrodendurchmesser mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe
Tabelle (TAB.3).

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

Die SchweiBung erfolgt durch Verschmelzen der beiden Nahtrénder. Fir dinnwandige
Werkstoffe, die auf geeignete Weise vorbereitet wurden (etwa bis zu 1 mm Dicke) ist
kein Zusatzmaterial erforderlich (FIG.0O).

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

6.1.2 HF-und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

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

Vorgehensweise:

Bei der Ann&herung der Elektrodenspitze an das Werkstick (2-3 mm) den
Brennerknopf driicken. Die Zindung des von den HF-Impulsen U(bertragenen
Lichtbogens abwarten, nach der Zindung des Lichtbogens das Schmelzbad bilden
und entlang der SchweiBnahtvorgehen.

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

LIFT-Ziindung:

Der elektrische Lichtbogen wird gezlindet, indem man die Wolframelektrode vom



Werkstuck entfernt. Diese Art der Zindung verursacht weniger Stérungen durch
elektrische Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den
Elektrodenverschlei3 auf ein Minimum.

Vorgehensweise:

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

6.1.3Vorgehensweise

6.1.3.1 Modus fiir SchweiBmaschinen mit LIFT-Ziindung

- Den SchweiB3strom mit dem Regler auf den gewlinschten Wert einstellen und
wahrend des SchweiBens an den tatsdchlich erforderlichen Warmeeintrag
anpassen.

Prifen Sie, ob das Gas korrekt ausstromt.

Zur Unterbrechung des SchweiBvorganges die Elektrode rasch vom Werkstlick
abheben.

6.1.3.2 Modus fiir SchweiBmaschinen mit Ziindung HF/LIFT

WIG-Modus mit 2T-Sequenz:

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

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

wahrend des SchweiBens an den tatsachlich erforderlichen Wérmeeintrag

anpassen.

Prifen Sie, ob das Gas korrekt ausstromt.

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

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

ist) oder der Lichtbogen augenblicklich erlischt und anschlieBend Gas nachstrémt

(Post Gas).

WIG-Modus mit 4Takt-Sequenz:

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

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

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

und den Dreiphasenmodellen):

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

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

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

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

6.2 MMA-Schweissen

6.2.1 Bemerkungen

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

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

@ Elektrodendurchmesser (mm) SchweiBstrom (A)

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

- Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser héhere
Stromwerte flir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schwei3en in
derVertikale oder Giber dem Kopf ver wendet werden miissen.

- Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBnaht werden nicht nur von der

gewdhlten Stromstirke bestimmt, sondern auch von den anderen

SchweiBparametern wie der Lichtbogenlénge, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit und

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

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

Feuchtigkeit geschiitzt sind).

Die SchweiBeigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches

Verhalten) der SchweiBmaschine ab. Dieser Parameter ist (sofern vorhanden) am

Bedienfeld oder Giber die Fernsteuerung mit den 2 Potenziometern einstellbar.

Man beachte, dass hohe Werte fiir die Funktion ARC-FORCE gréBeren Einbrand

hervorrufen und das SchweiBen in allen Lagen typischerweise mit basischen

Elektroden ermdglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte sind typischerweise fir

Rutilelektroden geeignet und erzeugen einen weicheren, spritzerfreien Lichtbogen.

Die SchweiBmaschine ist auBerdem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI

STICK ausgestattet, die den Start erleichtern und verhindern, dass die Elektrode mit

dem Werksttick verklebt.
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6.2.2 Arbeitsvorgang

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

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstlick herum, da sonst
der Mantel der Elektrode beschédigt 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 méglich wahrend des Schwei3ens ein. Beachten
Sie, daB der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad
betragen soll.

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

SchweiBbad, um so den Bogen auszuléschen (ANSICHTEN DER
SCHWEISSNAHT - ABB.R)
7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG: i
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 BRENNER

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBBe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunféhig
wére.

- Esistregelmé&Big zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.

Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem

Durchmesser der gewéhlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung

und damit zusammenhé&ngende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und

daraufhin zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse,

Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

Vorjedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu priifen, in welchem VerschleiBzustand

er ist und ob die Endstucke richtig montiert sind: Duse, Elektrode, Elektrodenzange,

Gasdiffusor.

7.2 AUSSERPLANMASSIGEWARTUNG .
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL
AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRTWERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT

WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
SIE ABGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wihrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelméaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB das Innere der SchweiBmaschine
inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter
abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen (max 10bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie
sind mit einer besonders weichen Birste oder geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf
zureinigen.

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

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder
angebrachtund die Feststellschrauben wieder vollstdndig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter SchweiBmaschine zu arbeiten.

8.FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE

EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUMWENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

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

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn

dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel,

Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der Ober - und

Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt, nicht eingeschaltetist.

Sich versichern, dass das Verhéltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden ist;

im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natirliche Abkiihlung der

Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,

bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall

muss man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden

sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und

keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der richtigen Menge verwendet

werden.
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SOLDADORAS POR INVERTER PARA LA SOLDADUR TIGY MMA PREVISTAS
PARA USO INDUSTRIALY PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
ARCO

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

- Noutilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

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

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

- Nosoldarenrecipientes a presion.

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

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

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

POLD

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

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

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactinicos montados
sobre mascara o gafas.

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

®

- Los campos magnéticos generados por el proceso de soldadura pueden
interferir con el funcionamiento de aparatos eléctricos y electrénicos.
Los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos vitales (Ej, marcapasos,
respiradores, etc...) deben consultar con sumédico antes de pararse cerca de
las areas de utilizacion de esta soldadora.
Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos
vitales utilicen esta soldadora.

- Estasoldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales.
No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de compatibilidad
electromagnética en ambiente doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

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

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

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se
puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto efecttie la medicion instrumental
para determinar si existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de
proteccion adecuadas como se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICAIEC 0 CLC/TS 62081”.

A RIESGOS RESTANTES

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

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
2.1INTRODUCCION

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

Las caracteristicas especificas de este sistema de regulaciéon (INVERTER), como alta
velocidad y precision de la regulacion, confieren a la soldadora excelentes cualidades.
La regulacion con sistema “inverter” en la entrada de la linea de alimentacion (primario)
determina ademas una reduccién drastica del volumen tanto del transformador como
de la reactancia de nivelacion permitiendo la fabricacion de una soldadora con un
volumen y un peso extremadamente contenidos, beneficiando de esta manera sus
caracteristicas de manejabilidad y facilidad para su transporte.



2.2 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD
- Kitde soldadura MMA.

- Kitde soldaduraTIG.

- Adaptadorbombona Argon.

- Reductor de presién con mandémetro.

- Soplete para soldadura TIG.

- Mascara de oscurecimiento automatico: con vidrio fijo y regulable.
- Cable de retorno de corriente de soldadura con borne de masa.

- Mando a distancia manual de 1 potenciémetro.

- Mando a distancia manual de 2 potenciémetros.

- Mando a distancia a pedal.

- Mando a distancia Tig Pulse (si esta previsto).

- Racorde gasy tubo de gas para conexion alabombona de Argén.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1 - Grado de proteccién del envoltorio.

2 - Simbolo de la linea de alimentacion:
1~:tension alterna monofésica;
3~:tension alterna trifésica.

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructurainterna de la soldadora.

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, :tensién maxima en vacio.
- L/U,: Corriente y tensién correspondiente normalizada que pueden ser

distribuidas 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
intervencion de la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta
que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).

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

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

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

- |4 max: Corriente méxima absorbida porlalinea.

- lye: :Corriente efectiva de alimentacion.

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

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

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

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

deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.20TROS DATOSTECNICOS

- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2)

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

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

4.1.1 Soldadora con cebado LIFT (FIG. B)

1- Entrada: linea de alimentacién monofésica, grupo rectificador y condensadores de
nivelacion.

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

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

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

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

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

7- Panel de programacion y visualizacion de los parametros y de los modos de
funcionamiento.

8- Regulacion a distancia.

4.1.2 Soldadora con cebado HF/LIFT (FIG.C)
1- Entrada linea de alimentaciéon monoféasica o trifdsica, grupo rectificador y
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condensadores de nivelacion.

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

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

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

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

6- Ldgica de control del funcionamiento de la soldadora: programa los ciclos de

soldadura, controla los actuadores, supervisa los sistemas de seguridad.

7- Panel de programacion y visualizacién de los pardmetros y de los modos de

funcionamiento.

8- Generadorde cebado HF.

9- Electrovalvula del gas de proteccién EV.

10- Regulacion a distancia.

w

-
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4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL,REGULACIONY CONEXION

4.2.1 Soldadora COMPACTA con cebado LIFT

4.2.1.1 Panel anterior (FIG.D)

1- Potenciémetro para la regulacién de la corriente de soldadura con escala
graduada en Amperios, permite la regulacion también durante la soldadura.

2- LEDVERDE : Presenciade linea, maquina estd lista para el funcionamiento.

3- LED AMARILLO: normalmente no esta iluminado; se ilumina para indicar una
anomalia que bloquea la corriente de soldadura por los motivos siguientes:

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

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

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

4- Selector modo TIG/MMA:

F

<~ SoldadoraTIG

_?: Soldadora de electrodo MMA

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

4.2.1.2 Panel posterior (FIG.E)

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

2- Interruptor general O/OFF - 1/ON luminoso.
3- Conector para los mandos a distancia

4.2.2 Soldadora TWIN CASE y modelo trofasico con cebado HF/LIFT

4.2.2.1 Panel anterior (FIG.F)

1- Potencidmetro para la regulacién de la corriente de soldadura con escala
graduada en Amperios, permite la regulacién también durante la soldadura.

2- Selector modoTIG 2T,TIG 4T, MMA.

3- LEDVERDE: Presenciade linea, maquina estd lista para el funcionamiento.

4- Selector de 2 posiciones para la modalidad de inicio Tig: modalidad “HF” (alta
frecuencia), modalidad “LIFT”.

5- Potenciémetro para la regulacién del tiempo de rampa de bajada de la corriente
en modalidad TIG (después "OFF" del pulsador del soplete). En modalidad MMA
regula el arc force. Escala graduada 0-100%.

6- Tomarapida positiva (+), para conectar cable de soldadura.

7- Tomarapida negativa (-), para conectar cable de soldadura.

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

9- Conector parala conexion del cable pulsador del soplete.

10- LED AMARILLO: normalmente no esta iluminado; se ilumina para indicar una
anomalia que bloquea la corriente de soldadura por los motivos siguientes:

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

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

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

11- Led verde si estd encendido indica que hay tensién en salida, en el soplete o en el
electrodo (s6lo en modelo trifasico).

12- Potenciémetro de regulacién de corriente BI-LEVEL, escala 0 + 100% (sélo en
modelo trifasico).

4.2.2.2 Panel posterior (FIG. G)

1-  Cable de alimentacion 2p + (1) en monofasico, o 3p + (L) entrifasico.

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

3- Racor paraconexion tubo de gas (reductor de presion bombona - maquina).
4- Conector de reguladoradistancia.



4.2.3 Mandos a distancia

Se puede aplicar a la soldadora, con el relativo conector de 14 polos presente en la

parte posterior, tipos diferentes de mando a distancia. Cada dispositivo es

reconocido automéaticamente y permite regular los siguientes parametros:

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

- Mando adistancia 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
potencidmetro se muestra el parametro que se esta variando (que no se puede
controlar con el mando del panel).
En modo MMA regula el ARC FORCE y en modo TIG, para las soldadoras con
cebado HF/LIFT regulala RAMPA DE BAJADA

- Mando a distancia TIG-PULSE (para la soldadora TWIN CASE y modelo
trifasico con cebado HF/LIFT): permite efectuar las soldaduras TIG con corriente
continua pulsante, con posibilidad de regular a distancia los parametros principales:
Intensidad de corriente de base, intensidad de corriente de impulso, duracién del
impulso de corriente, periodo de los impulsos de corriente. Este procedimiento
permite efectuar un mejor control del aporte térmico, en consecuencia se pueden
soldar materiales con pequefios espesores o con tendencia al agrietamiento a altas
temperaturas, ademas, favorece la soldadura en piezas de espesor diferente y de
aceros distintos tipo inoxidable o de aleaciones bajas. El mando a distancia TIG
PULSE est4 activo sélo en modalidad “TIG DC"2 TIEMPOS y 4 TIEMPOS.

5. INSTALACION

A jATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y
CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 ENSAMBLAJE
5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (FIG. H)
5.1.2 Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo, (FIG. I)

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA

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

5.3 UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacién de la soldadora de manera que no haya obstaculos
cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacion forzada
através de ventilador, si esta presente); asegurese al mismo tiempo que no se aspiran
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

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

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

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

5.4 CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, compruebe que los datos de la chapa

de la soldadora correspondan a la 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:

- TipoA () paramaquinas monofésicas;

- TipoB ( ) paramaquinas trifasicas.

- Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que
presentan unaimpedancia menor que :

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

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

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

5.4.1 Enchufey toma

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

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

La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles
retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida por la soldadora, y a la
tension nominal de alimentacion.
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5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A iATENCION! 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 alamaxima corriente distribuida por la soldadora.

5.5.1 SoldaduraTIG

Conexion del soplete

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

Conexion alabombonade gas

- Atornille el reductor de presién a la vélvula de labombona de gas interponiendo, sies
necesario, la relativa reduccion suministrada como accesorio.

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

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula
de labombona.

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

5.5.2 Soldadura MMA

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

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

6.SOLDADURA:DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 SOLDADURATIG

6.1.1 Principios generales

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el calor producido
por el arco eléctrico que se ceba, y se mantiene, entre un electrodo infusible
(tunsgteno) y la pieza a soldar. El electrodo de tungsteno estd sostenido por un soplete
adecuado para transmitir la corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y el
bafio de soldadura de la oxidacién atmosférica mediante un flujo de gas inerte
(normalmente argén: Ar99,5%) que sale de la boquilla ceramica (FIG. M).

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono con aleaciones
bajasy altas y para los metales pesados, cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.

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

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase la
FIG. N, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar
desviaciones del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido
de la longitud del electrodo. Dicha operacion se 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.

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

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

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

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

6.1.2Cebado HF y LIFT

Cebado HF:

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

Procedimiento:

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

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

Cebado LIFT:

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



Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Apretar a fondo el
pulsador soplete (s6lo para modelos HF/LIFT) y subir el electrodo 2-3 mm con unos
instantes de retraso, obteniendo de esta manera el cebado del arco. La soldadura
inicialmente distribuye una corriente I, después de unos instantes, se distribuira la
corriente de soldadura programada. Al final del ciclo la corriente se anula con rampa de
bajada programada (sé6lo para modelos HF/LIFT).

6.1.3 Procedimiento

6.1.3.1 Modalidad para soldadoras con cebado LIFT

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

- Comprobar que el gas fluye correctamente.

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

6.1.3.2 Modalidad para soldadoras con cebado HF/LIFT

Modo TIG con secuencia 2T:

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

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

- Comprobar que el gas fluye correctamente.

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

ModoTIG con secuencia4T:

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

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

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

trifasicos):

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

- Laprimera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente I,,g.. Al soltar el
pulsador, la corriente sube hasta el valor de la corriente de soldadura; dicho valor se
mantiene también con el pulsador soltado. Con cada presion siguiente del pulsador
(el tiempo que transcurre entre la presion y la liberacién debe ser de breve duracién)
la corriente variard entre el valor fijado en el parametro BI-LEVEL |, y el valor de la
corriente principal l,..

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

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

6.2 SOLDADURA MMA

6.2.1 Observaciones

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

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

o Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)

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

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

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas de
por la intensidad de la corriente elegida, por otros pardmetros de soldadura como la
longitud del arco, la velocidad y posicién de la ejecucion, el diametro y la calidad de
los electrodos (para una correcta conservacion mantener los electrodos al
resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).

Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dindmico) de la soldadora. Dicho pardmetro se puede programar
(cuando esté previsto) desde el panel, o se puede programar con mando a distancia
de 2 potenciémetros.

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

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

6.2.2 Procedimiento

- Teniendo la méscara 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.
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- Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la pieza, equivalente al
diametro del electrodo utilizado, y mantener esta distancia la mas constante posible,
durante la ejecucion de la soldadura; recordar que la inclinacién del electrodo, en el
sentido de avance, deberé ser de cerca de 20-30 grados.

- Al final del corddn de soldadura, llevar el extremo del electrodo ligeramente hacia
atras, respecto a la direccién de avance, por encima del crater, para efectuar el
relleno; después levantar rapidamente el electrodo del bafo de fusién, para obtener
elapagado delarco (ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA -FIG.R).

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADAY
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

7.1.1 SOPLETE

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

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

- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el

diametro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusion del

gasy el consiguiente funcionamiento anémalo.

Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan gastadas

y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de

gas.

Controlar, antes de cada utilizacién, el estado de desgaste y que el montaje de las

partes terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del

electrodo, difusor de gas.

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

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y

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

Los controles que se puedan realizar bajo tensién 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
utilizacién y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar
el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro
de aire comprimido seco (méx. 10bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasiéon para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadasy que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

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

- Evitarabsolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

8.BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO,Y ANTES DE EFECTUAR
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO
DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- La corriente de soldadura, regulada a través del potenciémetro, con referencia a la
escala graduada en Amperios, sea adecuada al didmetro y al tipo de electrodo
utilizado.

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

No estd iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencion de la seguridad térmica
de sobretension, de tension bajay la de cortocircuito.

Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencién de la
proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la méaquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

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

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

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

El gas de proteccion usado sea correcto (Argon 99,5%) y en la justa cantidad.
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MAQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA ASOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre osriscos ligados aos procedimentos com soldagem
aarco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a “ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”:
INSTALACAO EUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

/N

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

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

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

- Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencao e
acidentes 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 alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protecéao.

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

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

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

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

- Nao soldar recipientes sob pressao.

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

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

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

POLO

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

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

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz montados nas
mascaras ou capacetes.Usar os vestuarios protetores apropriados a prova
de fogo evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e
infravermelhos produzidos pelo arco; a protecdo deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de barreiras ou cortinas ndo
refletoras.
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- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de solda podem
interferir com o funcionamento de aparelhagens elétricas e eletrénicas.
Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletronicas vitais (p.ex. Pace-
maker, respiradores, etc...), devem consultar o médico antes de ficar na
proximidade das areas de utilizagao desta maquina de solda.
Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletronicos vitais €
desaconselhado o uso desta maquina de solda.

- Esta maquina de solda satisfaz os requisitos do padrao técnico de produto
para o uso exclusivo em ambientes industriais e com finalidade profissional.
Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética em
ambiente doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

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

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

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais

maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessdrio que um coordenador qualificado execute a medida instrumental
para determinar se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
adequadas como indicado no item 5.9 da "ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”.

A RISCOS RESIDUOS

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

2.INTRODUCAO EDESCRICAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

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

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

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



manuseio e de transporte.

2.2 ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA

- Kit de soldagem MMA.

- Kitde soldagemTIG.

- Adaptador de cilindro argdnio.

- Redutor de pressdo com mandmetro.

- TochaparaasoldagemTIG.

- Mascara escurecedora: com vidro fixo e regulavel.

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

- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.

- Comando a distancia a pedal.

- Comando a distancia Tig Pulse (se previsto).

- Juntade gas e tubo de gas paraligacao a garrafa de Argénio.

3.DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

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

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegao do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~:tensao alternada monofasica;
3~:tenséo alternada trifasica.

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

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

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

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

8- Prestacdes do circuito de soldagem:

- U, :tensdo maxima em vazio.
- 1,/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pelaméquina 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 utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam

ultrapassados se determinara a intervengédo da prote¢do térmica (a maquina de

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

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

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

- |3 max: Corrente maxima absorvida da linha.

- Lot : Corrente efetiva de alimentagéo.

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

11-Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no capitulo
1“Seguranca geral paraa soldagemaarco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido € indicativo do significado dos simbolos e dos

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

devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.20UTROS DADOSTECNICOS

- MAQUINA DE SOLDA : ver tabela 1 (TAB.1).

-TOCHA : ver tabela 2 (TAB.2).

O peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA BLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia realizados
sobre circuitos impressos e optimizados para obter a méaxima fiabilidade e manutengédo
reduzida.

4.1.1 Aparelho de solda com desencadeamento LIFT (FIG. B)

1- Entrada: linha de alimentag@o monofasica, conjunto rectificador e condensadores
de nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers: comuta a tensé@o de linha
rectificada em tensdo alterna de alta frequéncia e efectua a regulagao da poténcia
em funcéo da corrente/tensao de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primario é alimentado com a
tensdo convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a fungdo de adaptar tenséo e
corrente aos valores necessdrios para o processo de soldadura por arco e
simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de
alimentagao.

4- Ponte rectificador secundaria com indutancia de nivelamento: comuta a
tensdo/corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundério em corrente/
tensdo continua com baixissima ondulag&o.

5- Electrénica de controlo e regulagdo: controla instantaneamente o valor da
corrente de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador; modula
os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efectuam a regulagao.
Estabelece a resposta dindmica da corrente durante a fuséo do eléctrodo (curto-
circuitos instantaneos) e supervisiona os sistemas de seguranga.

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

.923.

7- Painel de configuragdo e visualizagdo dos pardmetros e dos modos de
funcionamento.
8- Regulacao adistancia.

4.1.2 Aparelho de solda com desencadeamento HF/LIFT (FIG. C)

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

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers: comuta a tensdo de linha
rectificada em tensdo alterna de alta frequéncia e efectua a regulagao da poténcia
em funcdo da corrente/tensao de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primério é alimentado com a
tensé@o convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a funcdo de adaptar tenséo e
corrente aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco e
simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de
alimentagéo.

4- Ponte rectificador secundaria com indutancia de nivelamento: comuta a
tenséo/corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/
tens&do continua com baixissima ondulag&o.

5- Electronica de controlo e regulagdo: controla instantaneamente o valor da
corrente de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador; modula
os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efectuam a regulagéo.
Estabelece a resposta dindmica da corrente durante a fusdo do eléctrodo (curto-
circuitos instantaneos) e supervisiona os sistemas de seguranca.

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

7- Painel de configuracdo e visualizagdo dos parametros e dos modos de
funcionamento.

8- Gerador de desencadeamento HF.

9- Electrovalvula gas de proteccao EV.

10- Regulacao adistancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO,REGULAGAO E CONEXAO

4.2.1 Aparelho de solda COMPACTO com desencadeamento LIFT

4.2.1.1 Painel dianteiro (FIG. D)

1- Potenciémetro para a regulagéo da corrente de soldadura com escala graduada
em Amperes; permite a regulagao também durante a soldadura.

2- LED VERDE: Presenca rede, maquina é pronta para o funcionamento.

3- LED AMARELO: normalmente desligado,quando & aceso indica uma anomalia
que bloqueia a corrente de soldadura por varios motivos que podem ser:

- Protecao térmica: no interno da maquina alcangou-se uma temperatura
excessiva. A maquina fica acesa sem fornecer corrente até ao conseguimento
de uma temperatura normal. O restabelecimento € automatico.

- Protecdo para sobretensdo ou queda de tensdo da linha: bloqueia a
maquina: a tenséo de alimentagao esté fora da faixa +/- 15% em relagéo ao valor
de placa. ATENCAO: Ultrapassar o limite de tensao superior, acima citado,
danificara seriamente o dispositivo.

- Proteccao ANTI STICK: bloqueia automaticamente o aparelho de soldar, se o
eléctrodo se colar ao material a soldar, permitindo a remogdo manual sem
estragar a pinga porta eléctrodo.

4- Selector no modo TIG/MMA:

F

&% - SoldaduraTIG

_?: Soldadura poreléctrodo MMA

5- Tomada rapida negativa (-) para coligar o fio de soldadura.
6- Tomada rapida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.

4.2.1.2 Painel dianteiro (FIG. E)

1-  Fiode alimentagdo 2p + ().

2- Interruptor geral O/OFF - I/ON (luminoso).
3- Conectorpara os comandos a distancia

4.2.2 Aparelho de solda TWIN CASE e modelo trifasico com desencadeamento
HF/LIFT

4.2.2.1 Painel dianteiro (FIG.F)

1-  Potencidometro para a regulagao da corrente de soldadura com escala graduada

em Amperes; permite a regulagao também durante a soldadura.
2- Selector no modoTIG 2T,TIG 4T, MMA.
3- LEDVERDE: Presenca rede, maquina é pronta para o funcionamento.
4- Selector com 2 posi¢oes para a modalidade de arranque Tig: modalidade “HF”
(alta frequéncia), modalidade “LIFT”.

5- Potenciometro para a regulagao do tempo da rampa de descida da corrente em
modalidade TIG (depois de "OFF" do botdo tocha). Em modalidade MMA regula
arc force. Escala graduada 0-100%.

6- Tomada répida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.

7- Tomadarapida negativa (-) para coligar o fio de soldadura.

8- Uniao paraconexdo dotubo de gas datochaTIG.

9- Conector para conexao cabo botéo tocha.

10- LED AMARELO: normalmente desligado,quando € aceso indica uma anomalia

que bloqueia a corrente de soldadura por varios motivos que podem ser:

- Protecdo térmica: no interno da maquina alcangou-se uma temperatura
excessiva. A maquina fica acesa sem fornecer corrente até ao conseguimento
de uma temperatura normal. O restabelecimento & automatico.

- Protecdo para sobretensdo ou queda de tensdo da linha: bloqueia a
maquina: a tenséo de alimentacao esté fora da faixa +/- 15% em relagéo ao valor
de placa. ATENGAO: Ultrapassar o limite de tensao superior, acima citado,
danificara seriamente o dispositivo.

- Proteccdo ANTI STICK: bloqueia automaticamente o aparelho de soldar, se o
eléctrodo se colar ao material a soldar, permitindo a remog&o manual sem
estragara pinga porta eléctrodo.

Led verde se aceso indica que estd presente tensdo na saida, na tocha ou no

eléctrodo (somente modelo trifasico).

12- Potenciometro regulagdo corrente BI-LEVEL, escala 0 + 100% (somente no
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modelo trifasico).

4.2.2.2 Painel traseiro (FIG. G)

1-  Cabo de alimentag&o 2p + (+) em monofasico, ou 3p + (L) no trifasico.
2- Interruptor geral O/OFF - 1/ON.

3- Ligacdo paraconexdo tubo gas (redutor presséo garrafa - maquina).
4- Conectorreguladores a distancia.

4.2.3 Comandos a distancia
E possivel aplicar ao aparelho de soldar, através do conector apropriado de 14 pélos
existente na parte traseira, 4 tipos diferentes de comando a distancia. Cada dispositivo
é reconhecido automaticamente e permite de regular os seguintes pardmetros:
- Comando a distancia com um potenciéometro.
virando o manipulo do potenciémetro varia-se a corrente principal do minimo ao
méximo. A regulagao da corrente principal é exclusiva do comando a disténcia.
- Comando adistanciaa pedal:
o valor da corrente é determinado pela posi¢ao do pedal. No modo TIG 2 TEMPOS a
pressao do pedal age pelo comando de start a maquina no lugar do botdo tocha (se
previsto).
- Comando adistancia com dois potenciémetros:
o primeiro potenciémetro regula a corrente principal. O segundo potenciémetro
regula outro pardmetro que depende do modo de soldadura activo. Virando esse
potenciémetro é exibido o parametro que se estd variando (que ndo pode mais ser
controlado com o manipulo do painel). No modo MMA regula o ARC FORCE e no
modo TIG, para os aparelhos de solda com desencadeamento HF/LIFT regula a
RAMPA DE DESCIDA.
Comando a distancia TIG-PULSE (para o aparelho de solda TWIN CASE e
modelo trifaisico com desencadeamento HF/LIFT): permite de efectuar
soldaduras TIG com corrente continua de pulso, com possibilidade de regular a
distancia os parametros principais: Intensidade de corrente de base, intensidade de
corrente de impulso, duragédo do impulso de corrente, periodo dos impulsos de
corrente. Este procedimento permite de executar um controlo melhor do
fornecimento térmico, por conseguinte, é possivel soldar materiais com espessuras
pequenas ou com tendéncia a rachadura a quente, além disso, favorece a soldadura
em pecas com espessura diferente e de agos dissimilares tipo inox e de baixa-liga.
O comando a distancia TIG PULSE esté activo somente no sistema "TIG DC" E
TEMPOS e 4TEMPOS.

5.INSTALACAO

A ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO E
LIGACOES 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 MONTAGEM
5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pin¢a (FIG. H)
5.1.2 Montagem do cabo de soldagem-pincga porta eletrodo (FIG. I)

5.2 MODALIDADE DE LEVANTAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR

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

5.3 LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagéo 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 espaco livre ao redor da maquina de solda.

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

5.4 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tenséo e freqiiéncia de rede disponiveis no local
deinstalagéo.

A méaquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentagdo
com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a proteccéo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais
dotipo:

- TipoA( ) paramaquinas monofasicas;

- TipoB( ) paramaquinas trifasicas.

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a

conexao do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentagao que

apresentam uma impedancia menor de:

- Zmax=0,21 ohm, para aparelhos de solda com corrente absorvida maior de 16A;

- Zmax = 0,31 ohm, para aparelhos de solda monofédsicos com corrente absorvida
menorouigualde 16A;

- Zmax =0,283 ohm, para aparelho de solda trifasico.

5.4.1 Fichae tomada

Os aparelhos de solda monofésicos com corrente absorvida inferior ou igual a 16A
sdo dotados na origem com fio de alimentagao com ficha normalizada (2P+T) 16A\
250V.

Os aparelhos de solda monofdsicos com corrente absorvida superior a 16A e
trifasicos sdo dotados com fio de alimentagdo a ligar com uma ficha normalizada
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(2P+T) para os modelos monofasicos (3P+T) para os modelos trifasicos, com
poténcia adequada. Predispor uma tomada de rede dotada de fusivel ou interruptor
automatico; o terminal de terra especifico deve ser ligado ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentacé&o.

- A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida
pelamaquina de solda, e a tensdo nominal de alimentagéao.

5.5 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

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

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

5.5.1 SoldaduraTIG

Ligacaotocha

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido apropriado (-). Ligar o
conector a trés pdlos (botéo tocha) a tomada especifica (se previsto). Ligar o tubo de
gas datocha a conexdo apropriada (se previsto).

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

- Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada metalica onde esta apoiada, o
mais préximo possivel da junta que esta sendo executada.
Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo (+).

Ligacdo ao cilindro de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo a valvula do cilindro de gas interpondo, se

necessario, a redugdo apropriada fornecida como acessério.

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

Afrouxar o aro de regulagé@o do redutor de pressdo antes de abrir a valvula do

cilindro.

Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de

uso, ver tabela (TAB. 3); eventuais ajustes do fluxo de gas poderdo ser executados

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

de tubagens e conexdes.

ATENCAO! Fechar sempre a valvula da garrafa de gas no fim do trabalho.

5.5.2 SOLDAGEM MMA

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

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

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

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a pega a ser soldada ou & bancada metalica onde estd apoiada, o mais
préximo possivel da junta que estd sendo executada.

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

6.SOLDAGEM: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURATIG

A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor produzido pelo arco
eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusivel (Tungsténio) e a
peca a soldar. O eléctrodo de Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada para
transmitir-lhe a corrente de soldadura e proteger o proprio eléctrodo e o banho de solda
da oxidagdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte (normalmente Argdnio: Ar
99,5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. M).

A soldaduraTIG DC é apropriada a todos os acos de carbono de baixa-liga e alta-liga e
aos metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao pdlo (-) é geralmente usado o eléctrodo
com 2% de Cério (banda cinza).

E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio & mola, ver na FIG. N,
tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar
desvios do arco. E importante efectuar o desbaste no sentido do comprimento do
eléctrodo. Essa operagao devera ser repetida periodicamente em func¢éo do uso e do
desgaste do eléctrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado néo correctamente.

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o di@metro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta, ver tabela (TAB. 3).

A projeccdo 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. O).

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composicao do
material base e com didmetro adequado, com preparagao especifica para abas (FIG.
P) Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam
rigorosamente limpas e sem dxido, éleos, gorduras, solventes, etc.

6.1.2 Desencadeamento HF e LIFT

Desencadeamento HF:

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

Procedimento

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

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter
verificado a presencga de gas e as descargas HF estéo visiveis, ndo insistir por muito
tempo ao submeter o eléctrodo a accéo do HF, mas verificar a sua integridade
superficial e o formato da ponta, eventualmente rectificando-a no rebolo. No fim do ciclo



acorrente se anula com arampa de descida configurada.

Desencadeamento LIFT:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado afastando o eléctrodo de tungsténio da
peca a soldar. Esse sistema de desencadeamento causa menos interferéncias electro-
radiadas e reduz ao minimo as inclusées de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.
Procedimento

Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com pressao leve. Carregar a fundo o botéo da
tocha (somente para modelos HF/LIFT) e levantar o eléctrodo de 2-3mm mm com
algum tempo de atraso, obtendo assim o desencadeamento do arco. O aparelho de
soldar distribui inicialmente uma corrente |;,,. depois de alguns instantes, sera
distribuida a corrente de soldadura configurada. No fim do ciclo a corrente se anula com
arampa de descida configurada (somente para modelos HF/LIFT).

6.1.3 Procedimento

6.1.3.1 Modalidades para aparelhos de solda com desencadeamento LIFT

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; adaptar
eventualmente durante a soldadura o fornecimento real térmico necessario.

- Verificar o fluxo correcto do gas.

- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

6.1.3.2 Modalidades para aparelhos de solda com desencadeamento HF/LIFT

ModoTIG com sequéncia 2T:

- Carregar a fundo o botdo da tocha,desencadear o arco, manter 2-3 mm de distancia
dapeca.

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; adaptar
eventualmente durante a soldadura o fornecimento real térmico necessario.

- Verificar o fluxo correcto do gas.

- Parainterromper a soldadura soltar o botdo da tocha dando lugar a anulagéo gradual
da corrente (se introduzida a fungdo SLOPE DOWN) ou a extingdo imediata do arco
com sucessiva post gas.

ModoTIG com sequéncia 4T:

- Aprimeira presséo do botao faz o arco desencadear com uma corrente l,,.. Ao soltar
0 botao a corrente sobe até o valor da corrente de soldadura; esse valor € mantido
também com o botéo solto. Ao manter carregado o botéo a corrente diminui segundo
a funcdo SLOPE DOWN (se estiver configurada) até a corrente minima de
soldadura. Esta ultima é mantida até soltar o botdo que termina o ciclo de soldadura
einicia o periodo de pds gas.

Por outro lado, se durante a funcdo SLOPE DOWN solta-se o botéo, o ciclo de
soldadura termina imediatamente e inicia o periodo de pds gas.

Modo TIG com sequéncia 4T (BI-LEVEL) (somente nos modelos TWIN CASE e

trifasico):

- O modo TIG 4T BI-LEVEL (para o aparelho de solda TWIN CASE com

desencadeamento HF/LIFT) é disponivel somente com comando a distancia de dois

potenciémetros, |, é reguldvel com o potencidmetro Rampa de Descida/Arc Force do

aparelho de solda. Se n&o estiver presente o comando com dois potenciémetros a I,

é 25% da corrente configurada.

A primeira pressao do botdo faz o arco desencadear com uma corrente l,,¢.. Ao soltar

o botéo a corrente sobe até o valor da corrente de soldadura; esse valor é mantido

também com o botao solto. A cada carregamento sucessivo do botédo (o tempo que

passa entre a pressao e a soltura deve ser de curta duragdo) a corrente variara entre

o valor configurado no parametro BI-LEVEL |, e o valor da corrente principal ..

Ao manter carregado o botdo a corrente diminui segundo a fungdo SLOPE DOWN

(se estiver configurada) até a corrente minima de soldadura. Esta ultima é mantida

até soltar o botao que termina o ciclo de soldadura e inicia o periodo de pds gas.

Por outro lado, se durante a fungdo SLOPE DOWN solta-se o botéo, o ciclo de

soldadura termina imediatamente e inicia o periodo de pés gés (FIG.Q).

6.2 SOLDAGEM MMA
6.2.1 Anotacdes

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

A corrente de soldagem deve ser regulada em fungdo do didmetro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de juncdo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios didmetros dos eléctrodos:

o Eléctrodo (mm) Corrente de soldagem (A)

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

Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para
soldagens em vertical ou pra cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros pardmetros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posicao de execucdo, didmetro e qualidade dos
eléctrodos (para uma correcta conservagdo guardar os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).

As caracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE
(comportamento dindmico) do aparelho de soldar. Tal pardmetro pode ser
configurado (onde previsto) pelo painel , ou pode ser configurado com o controlo a
distancia com 2 potenciémetros.

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

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos HOT START e ANTI
STICK que garantem respectivamente arranques faceis e auséncia de colagem do
eléctrodo a peca.
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6.2.2 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.

ATENGCAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na pega; pois deste jeito se corre o
risco de danificar o revestimento rendendo dificultoso o accionamento do arco.

- Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da peca, equivalente
ao didametro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia o mais constante possivel
durante a execucdo da soldadura; lembre-se que a inclinagdo do eléctrodo na
direccao de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- Nofinal do cordao de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente pra tras
em respeito a direccdo de avance, para cima da cratera para efetuar o
preenchimento, e entéo levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fus&o para
obter o desligamento do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG.R).

7.MANUTENCAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENGAO,

VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

7.1 MANUTENCAO ORDINARIA: .
AS OPERAGOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7.1.1TOCHA

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusdo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servico.

Verificar periodicamente a vedagéo da tubulag@o e conexdes de gas.

Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com o
didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo
defeituosa do gas e relativo mau funcionamento.

Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e amontagem correcta
das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.
Controlar, antes de cada utilizacdo, o estado de desgaste e a exactidao da
montagem das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinca de fixar eléctrodo,
difusor gas.

7.2MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

A ATENGCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E

ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA_ DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA EDESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensao e/ou lesoes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqliéncia em fungéo da utilizagdo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se
depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrénicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens
nao apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagbes 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.

8.BUSCA DEFEITOS

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

- A corrente de soldadura regulada através do potenciémetro com referimento a
escala graduada em amperes, seja adequada ao didmetro e ao tipo de eléctrodo
utilizado.

Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrério o defeito esté na linha de alimentacéao (fios, tomada fixa ou mével, fusiveis,
etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranga térmica de
sobretensao ou queda de tensdo ou de curto circuito.

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

Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que nao tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder
aeliminagdo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinca de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia
de materiais isolantes (ex.vernizes).

O gés de protecgdo usado seja correcto (Argon 99,5%) e na justa quantidade.
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN
VOORHET INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1.ALGEMENE VEILIGHEIDVOOR HET BOOGLASSEN

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

(Ook beroep doen op de “"TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”:
INSTALLATIE EN GEBRUIKVAN APPARATUURVOOR HET BOOGLASSEN).

AN

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

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

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

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

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

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- Delasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vioeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden,enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

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

POLEG

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

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

- De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde niet-
actinistiche glazen gemonteerd op maskers of helmen.

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

®

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het lasproces kunnen
interfereren met de werking van de elektrische en elektronische apparatuur.
De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur (vb. Pace-
maker, ademhalingstoestellen enz...), moeten de geneesheer raadplegen
voordat ze blijven staan in de nabijheid van de gebruikszones van deze
lasmachine.
Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers van vitale
elektrische of elektronische apparatuur.

- Dezelasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaards voor
producten voor een uitsluitend gebruik in industriéle ruimten en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit in een huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A

SUPPLEMENTAIREVOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIESVANHET LASSEN:
- Ineen ruimte meteen verhoogd risico van elektroshock.
- Inaangrenzende ruimten.
- Inaanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen.
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert”
en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10; A.7; A.9. van de
“TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast
worden.

- Hetlassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen
tussen twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coérdinator het meten van de
instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico bestaat en om de
adequate beschermende maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9
van de“TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A

RESIDURISICO'S

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

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1INLEIDING

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

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



De regeling met het systeem ”inverter” aan de ingang van de voedingslijn (primaire)
bepaalt bovendien een drastische reductie van volume zowel van de transformator als
van de reactantie van nivellering waarbij de bouw van een lasmachine wordt mogelijk
gemaakt met een uitzonderlijk beperkt volume en gewicht en met een benadrukking
van de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie en comfortabel vervoer.

2.2 ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG

Kit MMA-lassen.

Kit TIG-lassen.

Adaptor gasfles Argon.

Drukreductor met manometer.

Toorts voor TIG-lassen.

Zelfverduisterend masker: met vast en regelbaar glas.
Kabel retour lasstroom volledig met massaklem.
Manuele afstandbediening 1 potentiometer.

Manuele afstandbediening 2 potentiometers.
Afstandbediening met pedaal.

Afstandbediening Tig Pulse (indien voorzien).
Gasaansluiting en gasbuis voor aansluiting op de gasfles Argon.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

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

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

9-

Beschermingsgraad van het omhulsel.

Symbool van de voedingslijn:

1~:eenfase wisselspanning;

3~:driefasen wisselspanning.

Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte

met een verhoogd risico van elektroshock (vb.in de onmiddellijke nabijheid van grote

metalen massa's).

Symbool van de voorziene lasprocedure.

Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor

booglassen.

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de

technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de

oorsprong van het product).

Prestaties van hetlascircuit:

- Uy : maximum spanning piek leeg .

- 1,/U,:Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens hetlassen kunnen verdeeld worden.

- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de
overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op
basis van een cyclus van 10min (vb.60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo
verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/N-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -

maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten

limieten +10%):

= 1§ max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- lietst Effectieve voedingsstroom.

10- .= : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien

1

worden voor de bescherming van de lij.
- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor hetbooglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van
de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1)

-TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2)

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4,

BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 SCHEMA BLOKKEN

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen gerealiseerd op
gedrukte en geoptimaliseerde circuits teneinde een maximum bedrijfszekerheid en een
beperkt onderhoud te bekomen.

4.1.1 Lasmachine met ontstekingsmechanisme LIFT (FIG. B)

1-
2-

3-

4-

Ingang: 1-fasen voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van nivellering.
Brug switching met transistors (IGBT) en drivers: verandert de rechte lijnspanning
in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het vermogen uitin
functie van de gewenste stroom/spanning van hetlassen.

Transformateur met hoge frequentie: de primaire wikkeling wordt gevoed met de
geconverteerde spanning van het blok 2; deze heeft de functie de spanning en de
stroom aan te passen aan de nodige waarden voor de procedure van het
booglassen en tegelijkertijd het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.
Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert de
wisselspanning/stroom geleverd door de secundaire wikkeling in continue
stroom/spanning met heel lage golven.

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

Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens de smelting van de
elektrode (onmiddellijke kortsluitingen) en controleert de veiligheidssystemen.
Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de lascyclussen in,
controleertde veiligheidssystemen .

Paneelvaninstelling en visualisering van de parameters en van de werkwijzen.
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8-

Regeling op afstand.

4.1.2 Lasmachine met ontstekingsmechanisme HF/LIFT (FIG. C)

1-

2-

3-

4-

o

o

7-
8-
9-
10-

4.2

4.2,
4.2,

1-

2-

3-

E-)
T

o g

-5 BA

2-
3-

4-
5-
6-
7-
8-

9-
10-

11

12-

Ingang niveau van eenfase of driefasen voeding, groep gelijkrichter en
condensators van nivellering.

Brug switching met transistors (IGBT) en drivers: verandert de rechte lijnspanning
in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het vermogen uitin
functie van de gewenste stroom/spanning van hetlassen.

Transformateur met hoge frequentie: de primaire wikkeling wordt gevoed met de
geconverteerde spanning van het blok 2; deze heeft de functie de spanning en de
stroom aan te passen aan de nodige waarden voor de procedure van het
booglassen en tegelijkertijd het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.
Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert de
wisselspanning/stroom geleverd door de secundaire wikkeling in continue
stroom/spanning met heel lage golven.

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

Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens de smelting van de
elektrode (onmiddellijke kortsluitingen) en controleert de veiligheidssystemen.
Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de lascyclussen in,
bedient de aandrijvers, controleert de veiligheidssystemen .

Paneelvan instelling en visualisering van de parameters en van de werkwijzen.
Generator ontstekingsmechanisme HF.

Elektroklep gas bescherming EV.

Regeling op afstand.

INRICHTINGENVAN CONTROLE,AFSTELLING ENVERBINDING

1 Lasmachine COMPACT met ontstekingsmechanisme LIFT

1.1 Voorste paneel (FIG. D)

Potentiometer voor de afstelling van de lasstroom, met in Amperes aangegeven

schaalverdeling; de regeling kan ook tijdens het lassen worden veranderd.

GROENE CONTROLELAMPJE: Aansluiting op het elektriciteitsnet, apparaat

gereed voor het gebruik.

GEEL CONTROLELAMPJE: deze gaat branden als de lasstroom wordt

geblokkeerd om een van de volgende redenen:

- Thermische beveiliging: in de machine heeft zich een te hoge temperatuur
ontwikkeld. De machine blijft aanstaan zonder dat er stroom wordt toegevoerd,
totdat de normale temperatuur weer bereikt is. De herstelprocedure wordt
automatisch uitgevoerd.

- Beveiliging tegen over- en onderspanning van de leiding: de machine wordt
geblokkeerd: de voedingsspanning is buiten de rang +/- 15% in vergelijking met de
waarde van de plaat. OPGELET: De bovenste, voornoemde, limiet van
spanning overschrijden, zal de inrichting zwaar beschadigen.

- Bescherming ANTI STICK: blokkeert automatisch de lasmachine, ingeval de
elektrode vastkleeft aan het te lassen materiaal, waarbij het manueel verwijderen
ervan mogelijk is zonder de tang elektrodehouder te beschadigen.

Selectietoets modaliteit TIG/MMA:

F

A

-TIG-lassen
&% -Lassen metelektrode MMA

Negatieve snelverbinding (-) voor aansluiting van de laskabel.
Positieve snelverbinding (+) voor aansluiting van de laskabel.

2.1.2 Achterste paneel (FIG. E)

Voedingskabel 2p + ().
Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).
Connector voor afstandbedieningen

.2.2 Lasmachine TWIN CASE en driefasen model met ontsteking HF/LIFT
.2.2.1 Voorste paneel (FIG. F)

Potentiometer voor de afstelling van de lasstroom, met in Ampeéres aangegeven
schaalverdeling; de regeling kan ook tijdens het lassen worden veranderd.
Selectietoets werkwijze TIG 2 tijden, TIG 4 tijden, MMA.

GROENE CONTROLELAMPJE: Aansluiting op het elektriciteitsnet, apparaat
gereed voor het gebruik.

Selectietoets met 2 standen voor de modaliteit van vertrek Tig: modaliteit “HF”
(hoge frequentie), modaliteit “LIFT”.

Potentiometer voor de regeling van de tijd dalingshelling van de stroom in de
modaliteit TIG (na "OFF" drukknop toorts). In modaliteit MMA regelt arc force.
Gegradueerde schaal 0-100%.

Positieve snelverbinding (+) voor aansluiting van de laskabel.

Negatieve snelverbinding (-) voor aansluiting van de laskabel.

Aansluiting voor verbinding gasbuis van de toorts TIG.

Connector voor verbinding kabel drukknop toorts.

GEEL CONTROLELAMPJE: deze gaat branden als de lasstroom wordt
geblokkeerd om een van de volgende redenen:

Thermische beveiliging: in de machine heeft zich een te hoge temperatuur
ontwikkeld. De machine blijft aanstaan zonder dat er stroom wordt toegevoerd,
totdat de normale temperatuur weer bereikt is. De herstelprocedure wordt
automatisch uitgevoerd.

Beveiliging tegen over- en onderspanning van de leiding: de machine wordt
geblokkeerd: de voedingsspanning is buiten de rang +/- 15% in vergelijking met
de waarde van de plaat. OPGELET: De bovenste, voornoemde, limiet van
spanning overschrijden, zal de inrichting zwaar beschadigen.
Bescherming ANTI STICK: blokkeert automatisch de lasmachine, ingeval de
elektrode vastkleeft aan het te lassen materiaal, waarbij het manueel
verwijderen ervan mogelijk is zonder de tang elektrodehouder te beschadigen.
Groene led indien aan wijst dit erop dat er spanning in uitgang aanwezig is, in
toorts of op elektrode (alleen op driefasen model).

Potentiometer regeling stroom BI-LEVEL, schaal 0 + 100% (alleen op driefasen
model).

4.2.2.2 Achterste paneel (FIG. G)

1-
2-
3-

Voedingskabel 2p + () op eenfase, ofwel 3p + () op driefasen.
Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.
Tussenstuk voor aansluiting van de gaspijp (drukbegrenzer fles - machine).



4- Connector voor instellingen op afstand (zie OPTIES).

4.2.3 Afstandsbedieningen.

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

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

- Afstandbediening met pedaal:
de waarde van de stroom wordt bepaald door de stand van de pedaal. In de
modaliteit TIG 2 TIJDEN, werkt de pedaal bovendien als startbediening voor de
machine in plaats van de drukknop toorts (indien voorzien).

- Afstandbediening mettwee potentiometers:
de eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer regelt
een andere parameter die afhangt van de actieve lasmodaliteit.. Wanneer men aan
deze potentiometer draait, wordt de parameter gevisualiseerd die men aan het
veranderen is (die niet meer kan gecontroleerd worden met de knop van het
paneel). In de modaliteit regelt MMA de ARC FORCE en in de modaliteit TIG, voor
de lasmachines met ontstekingsmechanisme HF/LIFT de HELLING VAN DALING.

- Afstandsbediening TIG-PULSE (voor de lasmachine TWIN CASE en
driefasen model met ontsteking HF/LIFT): staat toe het TIG lassen uit te voeren
met pulserende continue stroom, met de mogelijkheid op afstand de voornaamste
parameters ervan te regelen: Intensiteit van basisstroom. intensiteit van
impulsstroom, tijdsduur van de stroomimpuls, periode van de stroomimpulsen.
Deze procedure staat toe een betere controle uit te voeren van de thermische
werking en bijgevolg is het mogelijk materialen te lassen met kleine diktes of met
de neiging tot barstvorming indien warm, en bevordert bovendien het lassen op
stukken met een verschillende dikte en met ongelijke stalen zoals roestvrij staal en
lage legeringen.

De afstandbediening TIG PULSE is alleen actief in de modaliteit “TIG DC” 2
TIJDENen 4TIJDEN.

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 ASSEMBLAGE
5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. H)
5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder (FIG. 1)

5.2 MODALITEIT VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE

Alle in deze handleiding beschreven lasmachines moeten opgetild worden
gebruikmakend van het handvat of de riem in dotatie indien voorzien voor het model
(gemonteerd zoals beschrevenin FIG.L).

5.3 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een

adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

5.4 AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de frequentie
van hetnet die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van hettype:

- Type A () voor eenfase machines;
- TypeB ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker) raadt
men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan.

- Zmax=0,21 ohm, voor eenfase lasmachines met stroomopname groter dan 16A;

- Zmax = 0,31 ohm, voor eenfase lasmachines met stroomopname kleiner dan of
gelijkaan 16A;

- Zmax = 0,283 ohm, voor driefasen lasmachine.

5.4.1 Stekker en stopcontact

- De eenfase lasmachines met stroomopname kleiner dan of gelik aan 16A zijn
oorspronkelijk uitgerust met een voedingskabel met genormaliseerde stekker
(2P+T) 16A\250V.

- De eenfase lasmachines met stroomopname groter dan 16A en driefasen
lasmachines zijn uitgerust met een voedingskabel die verbonden moet worden met
een genormaliseerde stekker (2P+T) voor de eenfase modellen (3P+T) en voor de
driefasen modellen, met een adequaat vermogen. Een stopcontact voorinstellen
uitgerust met zekering of automatische schakelaar; het desbetreffende uiteinde van
de aardeaansluiting moet verbonden worden met de geleider van de
aardeaansluiting (geel-groen) van de voedingslijn.
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- De tabel (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde
zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door
de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

5.5VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN 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.

5.5.1TIG-lassen

Verbinding toorts

- De stroomdragende kabel invoeren in de desbetreffende klem snapmofverbinding (-).
De connector met drie polen (drukknop toorts) verbinden met de desbetreffende
verbinding (indien voorzien). De gasbuis van de toorts verbinden met de
desbetreffende aansluiting (indien voorzien).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.
Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding met de gasfles

- De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij, indien nodig, de

speciaal als accessoire geleverde reductie ertussen plaatsen.

De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie

vastzetten.

De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten voordat de klep van de

gasfles geopend wordt.

De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de indicatieve

gegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 3); eventuele bijregelingen van de gastoevoer

kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men steeds moet ingrijpen op

de beslagring van de drukreductor. De dichting van de leidingen en aansluitingen

verifiéren.

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de

werkzaamheden.

5.5.2 MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+) van
de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure
bekleding.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt gedeelte van de
elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

6.LASSEN:BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
6.1TIG-lassen

6.1.1 Hoofdprincipes

Het TIG-lassen is een lasprocedure die de warmte gebruikt geproduceerd door de
elektrische boog die ontstoken en onderhouden wordt tussen een onsmeltbare
elektrode (Tungsteen) en het te lassen stuk. De Tungsteen elektrode wordt ondersteund
door een toorts die geschikt is om de lasstroom erop over te brengen en de elektrode
zelf en het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxidatie middels een flux van
inert gas (gewoonlijk Argon: Ar 99,5%) dat uit de keramiek sproeier komt (FIG.M).

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle gelegeerde koolstofstaalsoorten en
hooggeleerde koolstofstaalsoorten en zware metalen koper, nikkel, titanium en
bijhorende legeringen.

Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode
met 2% Cerium (grijs gekleurde strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG.M, en
ervoor zorgen dat de punt perfect concentrisch is teneinde afwijkingen van de boog te
voorkomen. Het is van belang het slijpen uit te voeren in de richting van de lengte van de
elektrode, Deze operatie moet regelmatig herhaald worden in functie van het gebruik en
de slijtage van de elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild, geoxideerd of niet
correct gebruikt wordt.

Voor goede lasoperaties is het noodzakelijk dat men de juiste diameter van elektrode
gebruikt met de juiste stroom, zie tabel (TAB.3).

Het uitsteken van de elektrode uit de keramiek sproeier bedraagt normaal 2-3mm en
kan 8mm bereiken voor hoeklassen.

Het lassen geschiedt wegens het smelten van de boorden van de koppeling. Voor
speciaal voorbereide dunne diktes (tot 1mm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig
(FIG.0).

Voor grotere diktes zijn er staafjes nodig die dezelfde samenstelling hebben als het
basismateriaal met een adequate diameter, met een geschikte voorbereiding van de
boorden (FIG. P).Voor een goed resultaat van de lasoperaties is het best dat de stukken
zorgvuldig worden schoongemaakt en geen sporen van oxide, olién, vetten, solventen,
enz.vertonen.

6.1.2 Ontsteking HF en LIFT

Ontsteking HF :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt zonder het contact tussen de
elektrode van tungsteen en het te lassen stuk, middels een vonk gegenereerd door een
inrichting met hoge frequentie. Deze modaliteit van ontsteking heeft geen inclusies van
tungsteen in het lasbad, noch slijtage van de elektrode tot gevolg en biedt een
gemakkelijk vertrek in alle standen van hetlassen.

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 moeiliikheden ondervindt bij de ontsteking van de boog ondanks het feit
dat de aanwezigheid van gas gegarandeerd is en dat de ontladingen HF zichtbaar zijn,
moet men niet lang aandringen op het onderwerpen van de elektrode aan de werking



van de HF, maar de oppervlakte-integriteit en de vorm van de punt ervan verifiéren, door
ze eventueel naar de slijpsteen te brengen. Op het einde van de cyclus wordt de stroom
geannuleerd met een ingestelde helling van daling.

Ontsteking LIFT :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt door de elektrode van tungsteen te
verwijderen van het te lassen stuk. Deze modaliteit van ontsteking geeft minder
elektrisch uitgestraalde storingen en beperkt tot een minimum de inclusies van
tungsteen en de slijtage van de elektrode.

Procedure:

De punt van de elektrode doen steunen op het stuk, met een lichte druk. De drukknop
toorts (alleen voor de modellen HF/LIFT) helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm
opheffen met enkele ogenblikken vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog
bekomt. De lasmachine verdeelt aanvankelijk een stroom ;.. van de stroom op het
einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met een ingestelde helling van daling
(alleen voor de modellen HF/LIFT).

6.1.3 Procedure

6.1.3.1 Modaliteit voor lasmachines met ontstekingsmechanisme LIFT

- De lasstroom afstellen op de gewenste waarde middels de knop; eventueel tijdens
hetlassen aanpassen aan de reéle noodzakelijke thermische toevoer.

- De correcte gasuitstroming verifiéren.

- Om hetlassen te onderbreken, moet men de elektrode snel optillen van het stuk.

6.1.3.2 Modaliteit voor lasmachines met ontstekingsmechanisme HF/LIFT

Modaliteit TIG met sequens 2T:

- De drukknop toorts helemaal indrukken, de boog ontsteken en op een afstand van 2-
3mm van het stuk houden.

- De lasstroom afstellen op de gewenste waarde middels de knop; eventueel tijdens
hetlassen aanpassen aan de reéle noodzakelijke thermische toevoer.

- De correcte gasuitstroming verifiéren.

- Om het lassen te onderbreken moet men de drukknop van de toorts loslaten zodanig
dat de graduele annulering van de stroom wordt uitgevoerd (indien de functie SLOPE
DOWN is ingevoerd) of het onmiddellijk uitgaan van de boog met hierop volgend post
gas.

ModaliteitTIG met sequens 4T:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I;,.. Bij het
loslaten van de drukknop stijgt de stroom tot aan de waarde van de lasstroom; deze
waarde wordt behouden ook wanneer de drukknop wordt losgelaten. Terwijl men de
drukknop ingedrukt houdt, vermindert de stroom volgens de functie SLOPE DOWN
(indien deze ingesteld is) tot aan de minimum lasstroom. Deze laatste wordt
behouden tot aan het loslaten van de drukknop die de lascyclus beéindigt en de
periode van post-gas start.

Indien daarentegen tijdens de functie SLOPE DOWN de drukknop wordt losgelaten,
stopt de lascyclus onmiddellijk en start de periode van post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T (BI-LEVEL) (alleen in de modellen TWIN CASE en

driefasen modellen):

- De modaliteit TIG 4T BI-LEVEL (voor de lasmachine TWIN CASE met ontsteking
HF/LIFT) is alleen beschikbaar met afstandsbediening met twee potentiometers, de
I, kan geregeld worden met de potentiometer Helling van Daling/Arc Force van de
lasmachine. Indien de bediening met twee potentiometers niet aanwezig is, is de |,
25% van de ingestelde stroom.

- De eerste druk van de drukknop doet de boog met een stroom I,,. Ontsteken. Bij het
loslaten van de drukknop stijgt de stroom tot aan de waarde van de lasstroom; deze
waarde wordt behouden ook wanneer men de drukknop loslaat. Bij iedere volgende
druk van de drukknop (de tijd die verloopt tussen het indrukken en het loslaten moet
van korte duur zijn) de stroom zal variéren tussen de waarde ingesteld in de
parameter BI-LEVEL I en de waarde van de hoofdstroom |,.

Terwijl men de drukknop ingedrukt houdt, vermindert de stroom volgens de functie
SLOPE DOWN (indien deze ingesteld is) tot aan de minimum lasstroom. Deze laatste
wordtbehouden tot aan hetloslaten van de drukknop die de lascyclus beéindigt en de
periode van post-gas start.

Indien daarentegen tijdens de functie SLOPE DOWN de drukknop wordt losgelaten,
stopt de lascyclus onmiddellijk en start de periode van post-gas (FIG.Q).

6.2 MMA-LASSEN

6.2.1 Opmerkingen

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in
ieder geval worden geraadpleegd.

De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode en het
gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn gelden de volgende
stroomwaarden voor de gebruikte elektrodendiktes:

o Elektrode (mm) Lasstroom (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80

25 60 - 110

3.2 80 - 160

4 120 - 200

5 150 - 280

- Erdientrekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.
De mechanische karakteristiecken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet
alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters van
het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de
diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de
elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale
verpakkingen of containers).

De karakteristieken van het lassen hangen ook af van de waarde van ARC-FORCE
(dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld worden
(indien voorzien) vanop het paneel ofwel kan deze ingesteld worden met de
afstandsbediening met 2 potentiometers.

Men moet hierbij opmerken dat hoge waarden van ARC-FORCE een grotere
penetratie geven en het lassen toestaan in gelijk welke stand typisch met basische
elektroden, lage waarden van ARC-FORCE maken een soepelere boog mogelijk en
zonder spatten typisch met rutiel elektroden.

De lasmachine is bovendien uitgerust met inrichtingen HOT START en ANTI STICK
die respectievelijk gemakkelijke vertrekken en afwezigheid van vastkleven van de
elektrode aan het stuk garanderen.
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6.2.2 Werkwijze

- Metde 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
(VOORBEELDENVAN LASNADEN -FIG.R).

7.0O0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET

MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1 TOORTS

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het

smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts

snel buiten werking stellen.

Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan de

diameter van de gekozen elekirode teneinde oververhittingen, een slechte

verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de

eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,

gasverspreider.

- Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper
elektrodenhouder, gasverspreider .

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIED VAN ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINEWEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en inieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en
de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof
wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en of
de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

8.PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT
VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,
CONTROLEREN OF:

- De lasstroom, ingesteld met behulp van de potentiometer met in amperes
aangegeven schaalverdeling, geschikt is voor de dikte en het type van de gebruikte
elektrode.

Met de hoofdschakelaar op "ON", het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.
Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische
beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uitiis.

Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het
stuk is bevestigd.

Het gebruikte beschermingsgas juistis (Argon 99,5% en in de juiste hoeveelheid).
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1.ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDROQRENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal szettes tilstreekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes

Ba sikker

vis samt oplyses om risiciene forbundet med
uesvejsningsprocedurerne samt de pakravede sikkerhedsforanstaltninger og

nodprocedurer.
(Der henvises ligeledes til IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:

INSTALLATION

G ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

Undgéa direkte beroring med svejsekredslobet; nulspandingen fra
svejsemaskinen kan | visse tilfeelde vaere farlia.
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 gzeldende
ulykkesforebyggende normer og love.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

an skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
iordbeskyttelsesanlae%(get.
Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vdde omgivelser eller udenders i
regnvejr.
Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose forbindelser.

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

Man skal undlade at arbejde Eé materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplasninasmidler eller i neerheden af lignende stoffer.

Der maikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

Man skal sorge for, at der er tilstrazkkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i nzerheden af svejsebuen; der skal
ivaerksaettes en systematisk procedure til vurdering af gransen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensatning,
koncentration og udszaettelsens varighed.

Gasbeholderen ‘skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

POLO

Den elekiriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
(tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette geres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklzedning og toj samtisolerende trinbraet eller matter.

Man skal altid beskytte agjnene ved at anvende masker eller hjelme med
strélinisbeskyttende glas.

Man skal anvende vandtaette beskyttelsekleeder, saledes at huden ikke
udsaettes for de ultraviolette eller infrarogde straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sng? i
naerdr]eden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skzerme eller
gardiner.

®

De elektromagnetiske felter, som dannes under svejseprocessen, kan
forstyrre elektriske og elektroniske apparaters funktion.

De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller elektronisk apparatur
(sasom Pace-maker, respirator osv...), skal opsoge deres laege, for de
opholder sig i neerheden af de omrader, hvor denne svejsemaskine anvendes.
Det frarddes, at de personer, der anvender livsvigtige elektriske eller
elektroniske anordninger, benytter denne svejsemaskine.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.

| tilfeelde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene til den
elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.
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A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:

- lomgivelser, hvor der er ogetrisiko for elektrochok.

- Paafgraensede omrader.

- Pasteder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer.

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid veere andre personer, som har kendskab til nodindgreb, til stede
under udforelsen.

SKAL man anvende de tekniske veernemidler, som er fastlagti 5.10; A.7; A.9.
af "IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

SPZANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRAENDERE: hvis der
arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspzendinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis veerdi kan veaere dobbelt sa
hoj som maksimumstaersklen.

Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsla, om der er en reel fare og ivaerksatte passende
sikerhedsforanstaltninger som angivet i 5.9 af "IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEVARENDERISICI

UHENSIGTSMAZSSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede
anvendelse (sdsom optoning af vandror).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1INDLEDNING
Denne svejsemaskine er en stramkilde il I¥sbuesvejsning, der er seerligt beregnet til
TIG-svejsning (DC jeevnstrem) med HF-eller LIFT-udlesning og MMA-svejsning af

b

ekleedte eIeEtroder (rutile, sure, basiske elektroder).

Dette reguleringssystems saerlige egenskaber (INVERTER), sasom den hgje

h
a

astighed og najagtige regulering, giver fremragende svejseresultater ved anvendelse
fsveﬂsemaskmentll samtlige bekleedte.

Reguleringen med "inverter’-system ved netforsyningens (primaere) indgang medfarer

d
h
ol

2

esuden en kraftig forringelse af bade transformeromfang og nivelleringsreaktans,
vilket har gjort det muligt at bygge en let svejsemaskine med yderst begraenset
mfang, som er nem athandtere og transportere.

.2TILBEHQR,DER KAN BESTILLES
MMA-svejseseet.
TIG-svejseseet.
Argon-beholder adapter.
Trykreduktionsanordning med manometer.
Breaender til TIG-svejsning.
Selvformarkende maske: med fast, regulerbart glas.
Svejsestromreturkabel forsynet med jordklemme.
Manuel fiernstyring 1 potentiometer.
Manuelfjernstyring 2 potentiometre.
Fjernstyring med pedal.

ig-pulse fiernstyring (hvis pakraevet).

Gasovergangsrer til filslutning af Argon-beholder.

3.TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSM/AERKAT (FIG. A)
De vigti?ste data vedrorende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammen

1
2

3

4
5
6

7

attet pa s%ecifikationsmasrkatet med falgende betydning:

- Indpakningens beskyttelsesgrad.

- Symbol for forsyningslinien:
1~:Enfaset vekselspaending;
3~:Trefaset vekselspaending.

- Symbol S: Angiver at der kan foreta?es svejseprocesser i omgivelser, hvor der er
oget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i nzerheden af storre
metalgenstande).

- Symbol for den forventede svejsemade.

- Symbol for maskinens indre struktur.

- Den EUROPAISKE referencenorm vedrerende

sikkerhed og fabrikation.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til

Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens

oprindelse).

Svejsekredslgbets praestationer:

- U,: Spaending uden belastning.

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrom og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den
tilsvarende strom (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
aygejd)scyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

lysbuesvejsemaskinernes



- AIV-AIV: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.
9- Netforsyningens egenskaber:
- U,:Svejsemaskinens vekselspzending og frekvens (tilladte greenser £10%):
- |{ max: Liniens maksimale stremforbrug.
- Lo :Reelstromstyrke.
10- -==: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien .
11- Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”. .
Bemaerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, I har anskaffet, skal afleeses
paden pageeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).

- BRENDER: se tabel 2 (TAB.2).
Svejsningens vagt er opfort pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestér farst og fremmest af effektmoduler pa trykte kredsleb, der er
optimeret séledes, at de er s& pélidelige som muligt og kreever mindst mulig
vedligholdelse.

4.1.1 Svejsemaskine med LIFT-taending (FIG. B)

1- Indgang: 1-faset forsyningslinie, ensretter-afretningskondensator-enhed.

2- Transitor- og driver-omsaetninﬁ;sbro (IGBT): omseetter den ensrettede
netspaending fil hejfrekvens vekselspaending og regulerer effekten alt efter den

ékraevedesve]sestrzm/-spaendln%(.

3- ui(frekvenstransformer: Primeerkviklingen modtager den omsatte spaending fra
blok 2; denne tilpasser speendingen og strammen til de veerdier, der kreeves for at
foretage lysbuesvejsningen og samtidig at sikre en galvanisk isolering af
svejsekredslgbet fra forsyningslinien.

4- Sekundar ensretterbro med afretningsinduktans: Omseetter
vekselspaendingen/-strammen fra den sekundzere vikling til jeevnstrem/-spaending
med meget lav svingning.

5- Styre- og reguleringselektronik: Kontrollerer gjeblikkeligt svejsestrammens
veerdi og sammenligner den med den af operatogren indstillede veerdi; tilpasser
regulerings-IGBT drivernes styreimpulser.

Bestemmer strammens dynamiske respons under smeltningen af elektroden
(gjelikkelige kortslutninger) og overvager sikkerhedssystemerne.

6- Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne, styrer
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

7- Indstllingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

8- Fjernregulering.

4.1.2 Svejsemaskine med HF/LIFT-teending (FIG. C)

1- Indﬁa_ng en- eller trefaset forsyningslinie,
nivelleringskondensatorer.

2- Transitor- og d(iver-omsaetnin?sbro (IGBT): omseetter den ensrettede
netspaending il hojfrekvens vekselspaending og regulerer effekten alt efter den

ékraevedesvejsestram/—spaendingz{.

3- ;ai(frekvenstransformer: Primeerkviklingen modtager den omsatte spaending fra
blok 2; denne tilpasser speendingen og stremmen til de veerdier, der kraeves for at
foretage lysbuesvejsningen og samtidig at sikre en galvanisk isolering af
svejsekredslgbet fra forsyningslinien.

4- Sekundeer ensretterbro med afretningsinduktans: Omseaetter
vekselspaendingen/-stremmen fra den sekundzere vikling til jsievnstrom/-spaending
med meget lav svingning.

5- Styre- og reguleringselektronik: Kontrollerer gjeblikkeligt svejsestrammens
veerdi og sammenligner den med den af operatoren indstillede veerdi; tilpasser
regulerings-IGBT drivernes styreimpulser. .

Bestemmer strommens dynamiske respons under smeltningen af elektroden
gjelikkelige kortslutninger) og overvager sikkerhedssystemerne.

6- Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne, styrer
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

7- Indstllingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

8- Generator med HF-udlgsning.

9- Beskyttelsesgas magnetventil EV.

10- Fjernregulering.

4.2 KONTROL-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER

4.2.1 KOMPAKT sve'j_semaskine med LIFT-teending

4.2.1.1 Frontpanel (FIG. D?

1- Drejepotentiometer til regulering af svejsespaendingen med en gradinddelt
skala | Ampere, som ogsa tillader regulering under svejsningen.

2- GRONNE LAMPE: Nettislutning, apparatet klar til anvendelse.

3- GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er teendt, betyder det, at
svt\e)sestrrammen blokeres p.g.a. en uregelmaesa?hed, f.eks.:

- Varmesikring: maskinens indre har néet en for hgj temperatur. Maskinen er
stadig teendt, men uden strramforsynln?, indtil temperaturen nar ned pa et
normalt niveau. Maskinen starter automatisk.

- Sikring mod for hgj eller for lav spaending pa linjen: Den spzerrer
svejsemaskinen: Netspaendingen befinder sig udenfor spekiret +/-15% i forhold
til meerkeveerdien. GIV AGT: Anordningen vil lide alvorli‘gt skade, hvis den
ovennavnte, overste granse for spandingen overskrides.

- ANTI STICK beskyttelsesanordning: Den spzrrer automatisk
svejsemaskinen, hvis elektroden kleeber fast til materialet, der svejses p3,
hvorved den kan fiernes manuelt uden at edeleegge elektrodetangen.

4- VelgerTIG-/MMA-tilstand:

ensretterenhed og

<% - TIG-svejsning

_?: MMA-elektrodesvejsning
5- Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet.
6- Positivt hurtigstik (+) til forbindelse af svejsekablet.

4.2.1.2 Bagpanel (FIG. E)

1-  Forsyningslednin 2p+£)%).
2- Oplystafbryder 0/OFF I/ON.
3- Konnektortil fiernstyring:

4.2.2TWIN CASE sveljsemaskine og trefaset model med HF/LIFT-taending

4.2.2.1 Frontpanel (FIG.F

1- Drejepotentiometer til regulering af svejsespaendingen med en gradinddelt skala
i Ampere, som ogsa tillader regulering under svejsningen.

2- VeelgerTIG 2T,TIG 4T, MMA-tilstand.

3- GRONNE LAMPE: Nettislutning, apparatetklar tilanvendelse.

4- Veelger med 2 positioner til  Tig-starttilstanden: tilstand "HF” (hgj frekvens),
tilstand "LIFT”.

5- Potentiometer til requlering af stmmned%an srampens varighed ved TIG-maden
}efter at breenderknappen stilles pa "OFF"). Ved MMA-mé&den regulerer den arc
orce. Gradinddelt skala 0-100%.

6- Positivt hurtigstik (+) til forbindelse af svejsekablet.

7- Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet.

8- Overgangsrer tiltilslutning af TIG-breenderens gasrer.

9- Forbindelsessted til tilslutning af breenderknappens kabel.
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10- GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er tendt, betyder det, at
svejsestrammen blokeres p.g.a.en uregelmaessighed, f.eks.:

- Varmesikring: maskinens indre har naet en for hgj temperatur. Maskinen er
stadig teendt, men uden stremforsyning, indtil temperaturen nar ned pé et
normalt niveau. Maskinen starter automatisk.

Sikring mod for hgj eller for lav spzending pa linjen: Den speerrer
svejsemaskinen: Netspaendingen befinder sig udenfor spekiret +/-15% i forhold
til meerkeveerdien. GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den
ovennavnte, gverste granse for spandingen overskrides. .
ANTI STICK beskyttelsesanordning: Den spaerrer automatisk
svejsemaskinen, hvis elektroden kleeber fast til materialet, der svejses pa,
hvorved den kan fiernes manueltuden at edelaegge elektrodetangen.

11- Gron signallampe, der hvis den lyser angiver spanding ved udgang, i breender

eller elektrode (kun péa trefaset model).
12- Potentiometer til regulering af stram BI-LEVEL, skala 0 - 100% (kun pa trefaset

model).

4.2.2.2 Bagpanel (FIG.G)

1- Forsyningskabel 2F + (1) pa enfaset eller 3F + (1) pa trefaset.

2- Hovedafbryder O/OFF - I/ON.

3- Gasrersforbindelsesstykke (trykreduktionsmuffe
asbeholder - maskine).

4- Fjernreguleringsforbindelse.

4.2.3 Fjernstyring
Svejsemaskinen kan forbindes til forskellige slags fiernstyringer ved hjeelp af den dertil
beregnede 14-pols konnektor pa bagsiden. Hver anordning genkendes automatisk og
givermulighed for at regulere felgende parametre:
- Fjernstyring med et potentiometer: ) ) )
ovedstrommen andres fra minimum til maksimum ved at dreje potentiometrets
drejeknap. Reguleringen af hovedstrammen kan kun foretages med fjernstyringen.
Fjernstyring med pedal:
Strammens veerdi afhaenger af pedalens stilling. Ved 2-TIDS TIG-tilstanden fungerer
trykket p& pedalen som ordre til start af maskinen i stedet for trykknappen pé
breenderen (hvis pakreevet).
Fjernstyring med to potentiometre: )
Det forste potentiometer regulerer hovestrommen. Det andet potentiometer
regulerer en anden parameter, der afhaenger af, hvilken svejsetilstand er aktiveret.
Hvis man drejer dette potentiometer, vises den parameter, der er ved at blive zendret
som ikke leengere kan kontrolleres med k)/lanelets drejeknap). Regulerer ARC
ORCE i MMA-tilstanden og NEDGANGSRAMPEN i TIG-tilstand pa svejsemaskiner
med HF/LIFT-teending.
TIG-PULSE fjernstyring (til TWIN CASE svejsemaskine og trefaset model med
HF/LIFT-taending): Giver mulighed for at foretage TIG-impulssvejsning med
jeevnstrom, med mulighed for at regulere hovedparametrene pé& afstand:
Grqngstr@mmens styrke, impulsstyrken, strompulsens varighed, strompulsernes
eriode.
enne fremgangsmade ger det muligt at kontrollere varmetilferslen bedre, hvilket
betyder, at det er muligt at svejse pa tynde materialer, der har det med at knaekke, nar
de ‘udseettes for varme. Det gores ‘desuden nemmere at svejse pa emner med
forskellig tykkelse og forskelli%e stéltyger, sasom rustfrit og lavtlegeret stal.
TIG PULSE fiernstyringen er kun tilkobleti2 TIDS og 4 TIDS "TIG DC tilstand.

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOMHELST INSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF
ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORNO@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 SAMLING
5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. H)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG.I)

5.2 HVORDAN SVEJSEMASKINEN SKAL LOFTES

Til heevning af svejsemaskinerne, der er fremstillet i denne vejledning, skal man
anvende handgrebet eller den szerlige medleverede rem, safremt modellen er forsynet
dermed (monteretifolge angivelserne pa FIG.L).

5.3 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne ikke er
speerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stremfarende stov, korrosive dampe,
fugto.l.indimaskinen.

Sorg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan holde til

maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for veltning eller farlige
forskydninger.

5.4 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
- Forman foretager hvilken som helst form for elekirisk tilslutning, skal man kontrollere,
om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspaending og -frekvens, der er
til radighed pé& installeringsstedet. ) )
Sve#semas inen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.
er skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes
differentialeafbrydere af typen:
~

- Type A( ) til enfasede maskiner;

- TypeB () til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at

forginde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa

under:

- Zmaﬁg&),m ohm, i tilfeelde af enfasede svejsemaskiner med et stremforbrug pa
over ;

- Zmax =0,31 ohm, itilfeelde af enfasede svejsemaskiner med et stramforbrug pa 16A
ellerderunder;

- Zmax = 0,283 ohm, itilfeelde af trefasede svejsemaskiner.

.4.1 Stik og stikdase o
Enfasede svejsemaskiner med et stramforbrug pa 16A eller derunder er oprindeligt
forsynet med et forsyningskabel med standardstik (2F+J) 16A \250V.

Enfasede svejsemaskiner med et stmmforbrug pa over 16A er forsynet med et
forsa/mngskabel, der skal tilsluttes et standardstik (2F+J) i tilfeelde af enfasede
modeller og (3F+J) itilfeelde af trefasede modeller, med passende ydeevne. Indret en
netstikkontakt med sikring eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes
med forsyningslinjens jordledning (den gz(ul—grgnne).

Tabel (TAB.T) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede

liniesikringer,  som veelges med henblik pa den maksimale nominalstrom,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspzending.

(3]



5.5 SVEJSEKREDSLO@BETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN _FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN. )

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (imm®) i betragtning
af den maksimale stramstyrke, maskinen kan levere.

5.5.1TIG-svejsning

Forbindelse af breender o ) )

- Seet det stramledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-). Forbind tre-
ols konnektoren (breenderknap) til den dertil beregnede tilslutning, {(hws pakreevet).
orbind breenderens gasror med det dertil beregnede gasrer (hvis pakreevet).

Forbindelse af svejsestromreturkablet L

- Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star p&, s& taet som

muligt pa den sem, der er ved at blive udfort.
Denne ledning tilsluttes kliemmen med symbolet (+).

Forbindelse til gasbeholderen . ) .

- Skru_ trykformindskeren p& gasbeholderens ventil, og indsaet om ngdvendigt det

seerlige’ passtykke, der felgermed som tilbehar.

Forbind gastilferselsraret med reduktionsanordningen og stram den medleverede

emme.

LQSH trykreduktionsanordningens reguleringsring, fer der abnes for beholderens

ventil.

Abn for beholderen og regulér gasmaengden g/min pa grundlag af de vejledende

anvendelsesdata, jevnfor tabellen (TAB. 3); eventuelle tilpasninger af
asgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjelp af
rykfomindskerens Teguleringsbolt.” Undersgg, om rerforbindelserne og

over%\anﬁlswkkerne_ertae te. X i

GI!\)I é; t! usk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er feerdig med
arbejdet.

5.5.2 MMA-Svejsnir&gt; . . .
Neesten alle békleedte elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);
undtagelsesvist il den negative pol (-), hvis elektroden har en sur beklzedning.
Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder
Seet en seerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens blottede del strammes.
Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+).
Forbindelse af svejsestramreturkablet L .
Det skal forbindes ti arbeg)d_semnet eller det metalbord, dette star p&, sa teet som muligt
a den som, der er ved at blive udfert.
enne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
6.1TIG-SVEJSNING

6.1.1 Almene principper .
TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet.” Tungsten-elektroden stottes af en breender, der egner sig til at overfrz_;re
svejsestrammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfaerisk
oxydering takket vaere gennemstrgmning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99,5), der
strammer ud af keramikdysen (FIG. M). . .
TIG-gaevnstrzmsveJinng egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hojtlegeret stél
samfttungmetaller Sdsom kobber, nikkel, titanium oglegeringer deraf.

Til TIG-j2evnstramsvejsning med elektrode ved P—) polen”anvendes der normalt en
elektrode med 2% cerium {grat band). Tungstenelektroden skal spidses aksialt med
slibestenen, som vist p&4 FIG. N, hvorved man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig
koncentrisk for at undga udsvingninger i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages |
elektrodens leengderetning. Dette arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt
efter elektrodens anvendglse og slidtilstand, samt hvis den véd et haendeligt uheld
kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. o

For at opné tilfredsstillende svejseresultater er det I){derst vigtigt, at elektrodens
diameter og stramstyrken passer sammen, jaevnfor tabellen (TAB.3). .
Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
sveisnlngl hjorner. Svejsningen foregfar derved, at sammens klapper smelter. Hvis der
skal arbéjdes pa tynde emner, der er forberedt p& passende vis (op til ca. 1 mm), er der
ikke behov for tilsatsmateriale (FIG. O).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensatning som " grundmaterialet med en passende diameter Q? en
hensigtsmeessig™ klargering af klapperne (FIG. P). For at opn& tilfredsstillende
svejséresultater, ber™ arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
opl@sningsmidler osv.

6.1.2 HF-og LIFT-udlgsning

HF-udIasnlng : .

Lysbuen teendes uden kontakt mellem t,ungstenelektroden og arbejdsemnet takket
vaere en gnist, der frembringes af en hejfrekvensanordning. Denne udlgsningsméde
medfareringen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og'starten
ernem isamtlige svejsestillinger.

Fremgangsméde: | L .

ryk pa breenderknappen og placér elektrodens spids i neerheden af arbejdsemnet (2-3
mm). vent pa udlgsningen af Igsbuenkder er overfort af HF-impulserne; nar lysbuen er
taendt, skalman skabe smeltebadet pa emnet og arbejde langs med svejsesesmmen.
Hvis der opstér problemer med udlzsnln?en afbuen, selvom'der er gas, og man ser HF-
udladningerne, skal man ikke prove at udsaette elektroden for HF i for Ian? tid ad
gangen: man skal derimod undersege, om dens overflade er intakt og spidsens form, og
om nedvendigt slibe den. Nar cyklussen er ovre, annulleres stremmen med den
indstillede nedgangsrampe.

LIFT-udlgsning: )

Den elektriske” lysbue teendes ved at fierne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages Fa. Denne udlgsningsmade skaber faerre
elektroforstyrrelser og formindsker tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage s&
megetsom mulégt.

e:

Fremgan%smé
nbring elektrodens sFids pa arbejdsemnet og pres Iet.T;ﬁyk braenderknappen (geelder
kun for HF/LIFT-modeller) helt i bund og haev elektroden 2-3 mm efter et par sekunder,
hvorved lysbuen udlgses. . )

Til at begynde med udsender svejsemaskinen en |, efter et par sekunder udsendes
denindstillede svejsestrom (gaelder kun for HF/LIFfmodeIIer).

6.1.3 Fremgangsmade

6.1.3.1. Procedurer for svejsemaskiner med LIFT-taendinfg

- Stil svejsestrammen pé den gnskede veerdi ved hjeelp a drejeknatppen; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakreevede varmetilforsel.

- Undersog, om ]%assen strommer I'Igtl%t ud.

- Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

6.1.3.2 Procedurer for svejsemaskiner med HF/LIFT-taending

TIG-tilstand med 2T-forlgb: i

- Tryk breenderens knap helti bund, udlgs lysbuen og oprethold en afstand pa 2-3 mm

fra arbejdsemnet. A ) . . .

Stil svejsestrammen pé den gnskede veerdi ved hjeelp af drejeknappen; tilpas den

eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakreevede varmetilforsel.

Undersog, om assenstmmme[ngtl%tud. .

Svejsningen afbrydes ved at slippe braenderens knaF hvorved strommen gradvist

annulleres (safremt funktionen' SLOPE DOWN er ||koblet) eller lysbuen straks

slukkes med efterfalgende gasefterstramning.

TIG-tilstand med 4T-forleb: ™ ,

- Forste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en I, Stroam. Nar
knappen slippes, stiger stremmen til svejsesframmens veerdi; denne veerdi
opretholdes, selvom knaPpenAsllppes. Hvis knappen holdes nede, falder strammen
ifslge SLOPE DOWN funktionen (safremt den er indstillet) til den minimale
svejsestrom. Sidstneevnte opretholdes, indtil knappen "slippes, hvorved
svejseprocessen afs|uttes o .gastefterstmmnlngsfasen b\elz\%nder. )
Hvis knappen derimod slippes under SLOPE DO funktionen, afsluttes
svejseprocessen straks og gastefterstramningsfasen begynder.

TIG&h"stand med 4T-forlob (BI-LEVEL) (kun pa TWIN CASE og trefasede

modeller):

- Tilstanc}en TIG 4T BI-LEVEL (for TWIN CASE svejsemaskiner med HF/LIFT-

-32-

teending) f&s kun med fjernstyring med to potentiometre, I, kan reguleres med
svejsemaskinens Nedgangsrampe/Arc Force gotentiometer: Skulle fiernstyringen
med to potentiometre ikke forefindes, udger |,25% af den indstillede strom.

- Forste gang der trykkes p& knappen, udlgses lysbuen med en Iy, stram. Nar
knappen slippes, ‘stiger stremmen til svejsetrommens veerdi; denne veerdi
opretholdes, selvom knappen slippes. Hver gang der trykkes pa knappen (der skal
ikke gé ret lang tid mellem nar man trykker pa knappen og slipper den igen) varierer
strammen mellem den veerdi, der er indstillet i parametren BI-LEVEL |; og vaerdien
for hovedstremmen|,.

Hvis knappen holdes nede, falder strammen ifolge SLOPE DOWN funktionen
(safremt den er indstillet) til den minimale svejsestrem. Sidstnaevnte opretholdes,
indtil knappen slippes, hvorved svejseprocessen afsluttes og
Elastefterstmmnln sfasen begynder. .

vis knappen derimod slippes under SLOPE DOWN funktionen, afsluttes
svejseprocessen straks og gastefterstramningsfasen begynder (FIG.Q).

6.2 MMA-SVEJSNING
2.1 Bemaerkninger . . L .
Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spzending. . T . .,
Svejsespaendingen skal veere indstillet | overensstemmelse med diameteren pé
elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

o Elektrode (mm)

o

. Svejsespaending (A)
min. max.

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

5 150 280

Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig 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 mekaniské egenskaber athzenger af den valgte stremstyrke
o? de andre svejseparametre sdsom I%sbuens leengdé, udferelseshastigheden o% -
sfillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt,
d.v.s.péaetsteduden fugt, ide seerlige pakninger eller beholdere). .
Svejshingens egenskaber afhzenger ogsa af svejsemaskinens' ARC-FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan (pa visse modeller) indstilles via

anelet eller ved hjeelp af fJernstyrm%med 2 potentiometre. ) .

er skal tages hgjde for, at hgje ARC-FORCE veerdier giver en bedre
gennemtraengnmg og gor det muligt at foretage svebsnmgen.l hvilken som helst
stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE vardier giver derimod en
bled bue uden spraijt, typisk med rutile elektroder.
Svejsemaskinen er ‘desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK
anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at klsebe sammen med
arbejdsemnet.

6.2.2 Svejseproceduren

- Hold. MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod
arbejdsstykket, lige som man stryger en taendstik. Dette er den korrekte
antaendmlgsmeto e. . .

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil kunne skade
elektroden og besveerliggere anteendingen. .

Sa spart lysbuen er antendt, skal man forsgge at holde elektroden i en afstand fra
arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode, der benyttes. Hold denne
afstand sa ngja tqsom muligt inder svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar
den fremfores, skal veere pa 20-30 grader. o

Ved afslutmn%en af svejsevulsten, skal man fore elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hur{ll%t lofter elektroden fra svejsesgen for at slukke for
lysbuen (KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE - FIG.R).

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINARVEDLIGEHOLDELSE:
MASKINOPERATOREN KAN UDFORE DEN ORDINAREVEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 BRENDER i
- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen gores ubrugelig i [obet af kort tid.

- Mahn ﬁlialtrtned jeevne mellemrum undersgge, om gasrarene og overgangsstykkerne
erhelt teette.
Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspeendingsdornen med
den valgte elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig spredning af
Eassen 0g dermed forbundet funktionsforstyrrelse. o

or hver anvendelse skal man kontrollere braenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

7.2EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE 2

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED
DEN FORNGDNE VIDEN PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

ADGANGTIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spanding,
er der fare for alvorlige”elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spanding og/eller Izesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse. .
- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stav, der har lagt sig
Batrags_former, reaktans og opretter, ved hjeelp af en tor trykluftstrale (maks. 10bag_.

as pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blad barste eller egnede oplasningsmidler. . .
Benyt lejligheden til at undersoge, om de elekiriske forbindelser er ordentligt
speendte samt om kablernes isolering er defekt. . . .

ar disse operationer er udfert, skalman pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt. .

an skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens

svejsemaskinen er aben.

8.FEJLFINDING
FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES
TEKNISK ASSISTANCE UDFORE FOLGENDE UNDERSQGELSER:
- Undersgg at svelsesEaendmgen, som reguleres med potentiometeret med den
8rad|ndde|te ampéreskala er Korrekt til den elektrodediamter der benyttes,

heck atlampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet, skal
Broblemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

en gule lampe, der viser, at varmesikringen til beéskyttelse mod for hgj eller for lav
:ls\Paendmg eIIer_kortsIutnmlg erigang,lyser. L

ominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, tilmaskinen keler af af sig selv og undersage, om ventilatoren fungerer.
Kontrollér netspeendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen

spaerret.
- l\fan skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen. .
Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslobet er korrekte specielt at
sPaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegnin Szeks.Mallng). . o
- Om d%n rigtige beskyftelsesgas anvendes (Argon 99,5%) - ogsé i den rigtige
maengde.
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT TIG- JA MMA-
INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kéytetdén pelkkda nimitysté “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kéyttdjin on tunnettava riittdvdn hyvin koneen turvallinen
kéKttétapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettdva, kuinka toimia héatétilanteissa.
(Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:
KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JAKAYTTO).

/N

- VAélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai minkédan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkéverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkennit yleisten turvallisuusméaardysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttdjdrjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siité, etta sy6ttétulppa on oikein maadoitettu.

- Ald kdytd hitsauskonetta kosteissa tai maérissd paikoissa &lédkd hitsaa
sateessa.

- Ala kaytéa kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat 16ysat.

o WAN

- A& hitsaa séilioita tai putkia, jotka ovat siséltaneet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Alé tyéskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Ald hitsaa paineen alaisten séilididen p&élla.

- Poista .tyb)skentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit (esim. puu,

aperijne.).

fluolehdi, ettd kaaren léheisyydessé on riittdvd ilmanvaihto tai muu

jarjestelmd hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on

arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen

keston mukaan.

- Ala sdilytd kaasupulloa (jos sitd kdytetddn) lammonldhteiden léhelld tai
auringon paisteessa.

POLD

- Huolehdi riittévéstd sdhkoneristyksesté suhteessa elektrodiin, tydstettévaan
ka ﬁaleeseen jamahdollisiin ldhist6114a maassa oleviin metalliosiin.
Séhkéneristys voidaan normaalisti taata kayttdmaélla tarkoitukseen sopivia
suot{al_(éisinelté, -jalkineita, -paihinettad ja vaatetusta ja eristédvia lavoja tai
mattoja.

- Suojaaaina silmét sopivillamaskiin tai kypéraén kiinnitetyilld suojalaseilla.
Kédytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunaséteille; myds kaaren ldheisyydessé olevat henkilot
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

®

- Hitsausprosessin aiheuttamat sdhkémagneettiset kentét voivat héiritd muiden
sdhkoisten tai elektronisten laitteiden toimintaa.
Henkil6t, joilla on elimistd6n asennettu sédhkdinen tai elektroninen laite (esim.
sydamentahdistin), saavat oleskella hitsauskoneen kéyttdalueen ldhistolla
vain ladkérin luvalla.
Hitsauskoneen kéytt6a ei suositella henkildille, joilla on elimistoon asennettu
sdhkoinen tai elektroninen laite.

- Hitsauskone tédyttdd teknisen tuotestandardin vaatimukset
teollisuusympaéristossé jaammattikdytossa.
Hitsauskoneen sdhkémagneettista yhteensopivuutta asuinympéristossa
kéaytettdessa ei taata.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

- JOTKA SUORITETAAN:
- Ympdéristossa, jossa on lisdantynyt sdhkdiskun vaara.
- Ahtaissatiloissa.
- .Helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa.
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
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suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkiléiden ldsnédollessa, jotta
ndma voivat auttaa mahdollisessa hétéatilanteessa.

TAYTYY ottaa kdyttoon tekniset suojauskeinot, jotka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.10; A.7; A.9.

- Hitsaus on KIELLETTY kéyttajan jalkojen ollessa irti maasta ellei kédyteta
turvalavaa. . .

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sé&hkdisesti kytkettyé
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen valille voi
syntyé vaarallinen tyhjéjénnitteiden summa, joka saattaa ylitt4a sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran madarittimiseksi ja otettava kdytt6on varokeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

A JAANNOSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Téamaé hitsauslaite, joka toimii virran lahteend kaarihitsausta varten, on toteutettu
erityisesti TIG (DC) hitsaukselle, HF tai LIFT sytyttimellda sekd pdaéllystettyjen
elektrodien (rutiili, hapan, eméksinen) MMA -hitsaukselle.

Tamén saatdjérjestelman (invertteri) erikoisominaisuudet, kuten suuri nopeus ja
sdadoén tarkkuus, takaavat erinomaisen hitsaustuloksen kaikentyyppisilla
hitsauspuikoilla.

Liséksi saéto invertteri-tekniikalla mahdollistaa seké& muuntajan etté tasausreaktanssin
ienentdmisen, jolloin on mahdollista rakentaa hyvin "pienikokoisia ja kevyita
itsauskoneita, joiden késittely ja siirtely on tavallista helpompaa.

2.2 ERIKSEENTILATTAVAT LISAVARUSTEET:

- MMA-hitsaussarja.

TIG-hitsaussarja.

Argon-kaasupullon sovitin.

Paineenalennusventtiili painemittarilla.
TIG-hitsauspoltin.

Itsetummuva maski kiinteéllé ja sdadettévalla lasilla.
Hitsausvirran paluukaapeli maadoitusliittimell&.

1 potentiometrin ké&sikauko-ohjain.

2 potentiometrin kdsikauko-ohjain.

Kauko-ohjain polkimella.

Tig Pulse kauko-ohjain (jos mukana). )
Kaasuliitos ja kaasuputki Argon kaasupulloon kytkemisté varten.

3.TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot 16ytyvéat kilvestd esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdén alla:

1- Vaipan suojausaste.

2- Syottélinjan symboli:

1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;

3~:vaihtojénnite kolmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, etta hitsaustoimenpiteité voidaan suorittaa ympéristéssé, jossa
on korkea sahkoéiskun vaara (esim. hyvin ldhella suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kéasitteleva
viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmatén huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessé).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U : Suurintyhjékéyntijannite.

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). lImoitetaan % - méaraisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim.60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat' ympariston 40 asteen
lampdotilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran séatéalueen  (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U,:Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):

= limax: Suurinlinjan kéyttdmé virta.

- liegt : Tehollinen syéttovirta.

10- === : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden
arvot.

11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetddn kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tédsmaélliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesté.



3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1).

- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2).
Hitsauskoneen paino nédkyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1YLEISKAAVIO

Hitsauslaite kostuu olennaisesti potenssimoduuleista, jotka on toteutettu painetuilla ja
parannetuilla piireilld parhaan mahdollisen luotettavuuden ja pienimmaén huollon
aikaansaamiseksi.

4.1.1 Hitsauslaite LIFT-sytytykselld (KUVA B)

1- Alku: kolmivaiheinen virransyéttélinja,
tasaantumiskondensaattori.

2-  Switching -silta transistorilla (IGBT) sek& drivers:lla: muuntaa tasasuunnatun
linjan jannitteen vaihtelevaan virtaan Kkorkealla jannitteelld ja suorittaa
voimakkuuden sd&dén suhteessa haluttuun hitsauksen virtaan/jénnitteeseen.

3- Muuntaja korkealla jénnitteelld: ensisijainen kelaus saa virtaa muuntajasta

tulevalta muunnetusta virrasta 2; tdman tehtdvana on sovittaa jannite ja virta

kaarihitsauksen toimittamista varten valttaméattémiin arvoihin seké eristad samalla

%alvanoinnin avulla hitsauspiiri virransyéttélinjasta.

Toissijainen tasasuuntaajasilta tasaantumisinduktanssilla: muuntaa vaihtelevan

jannitteen/virran, joka tulee toissijaisesta kaamistd jatkuvalla

virralla/jannitteell& hyvin matalalla aaltoilulla.

5- Ohjaus- ja saatoelektroniikka: tarkistaa hetkessa hitsausvirran arvon ja vertaa sita
kayttdjan asettamaan arvoon; muuntaa IGBT:n drivers:n ohjausimpulssit, jotka
toteuttavat s§adon.

Maarittda virran dynaamisen vastauksen elektrodin sulamisen aikana (hetkellisi&a
oikosulkuja) seka kasittaa turvallisuusjérjestelmat.

6- Hitsauslaitteen toiminnanoh{auksen logiikka: aseta hitsaussyklit, ohjaa
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjérjestelmét.

7- Asetuspaneeli sekéd parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.

8- Kaukosaéato.

4.1.2 Hitsauslaite HF/LIFT-sytytyksella (KUVA C

1-  Yksi- tai kolmivaiheisen virransyéttdlinjan sisadntulo, tasasuuntaajaryhma seké
tasauskondensaattorit.

2-  Switching -silta transistorilla (IGBT) seké drivers:lla: muuntaa tasasuunnatun
linjan jannitteen vaihtelevaan virtaan korkealla jinnitteelld ja suorittaa
voimakkuuden sd&ddn suhteessa haluttuun hitsauksen virtaan/jannitteeseen.

3- Muuntaja korkealla jénnitteelld: ensisijainen kelaus saa virtaa muuntajasta

tulevalta muunnetusta virrasta 2; tdman tehtdvana on sovittaa jannite ja virta

kaarihitsauksen toimittamista varten valttdaméattémiin arvoihin seké eristdé samalla

%alvanoinnin avulla hitsauspiiri virransyéttélinjasta.

oissijainen tasasuuntaajasilta tasaantumisinduktanssilla; muuntaa vaihtelevan
jdnnitteen/virran, joka tulee toissijaisesta kaadmista jatkuvalla
virralla/jénnitteelld hyvin matalalla aaltoilulla.

5- Ohjaus- ja sdatdelektroniikka: tarkistaa hetkessé hitsausvirran arvon ja vertaa sita
kayttdjan asettamaan arvoon; muuntaa IGBT:n drivers:n ohjausimpulssit, jotka
toteuttavat s4adon.

Maarittda virran dynaamisen vastauksen elektrodin sulamisen aikana (hetkellisia
oikosulkuja) seka kasittaa turvallisuusjarjestelmat.

6- Hitsauslaitteen toiminnanohfauksen logiikka: aseta hitsaussyklit, ohjaa
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjérjestelmat.

7- Asetuspaneeli sekéd parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.

8- Sytytyskehitin HF.

9- Suojakaasun sdhkémagneettinen venttiili EV.

10- Kaukos&até.

4.2 OHJAUS-,SAATO-JA KYTKENTALAITTEISTOT

4.2.1 PAKATTU hitsauslaite LIFT-sytytykselld

4.2.1.1 Etupaneeli (KUVA D)

1- Potentiometri, joka s&étaa hitsausvaihtovirtaa ampeeriasteikolla ja sallii s44don
myds hitsauksen aikana.

2- VIHREA LED :Verkon aktivointi, kyttdvalmiina.

3- KELTAINEN LED: yleensd sammuneena, ilmoittaa syttyessdén hitsausvirran
pysayttavésta hairidsta, joka voi johtua monista eri syistéa:

- Lamposuojus: koneen sisélla on ldmpdtila noussut liikaa. Konee pysyy paalla
jakamatta virtaa kunnes normaalilédmpétila palautuu. Palautuminen tapahtuu
automaattisesti.

- Linjan ali- tai ylijannitteen suojus: sulkee hitsauslaitteen: virransy6ton jénnite
ei ole vaihteluvalissa +/- 15% suhteessa kilven arvoon. HUOMIO: Ylla mainitun
yldjénnitteen rajan ylittdminen vaurioittaa vakavasti laitteistoa.

- ANTI STICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen automaattisesti, mikali elektrodi
liimautuu hitsattavaan materiaaliin, mahdollistaen poistamisen késin rikkomatta
elektrodin kannatinpihteja.

4- TIG/MMA tavan valitsin:

F

<% TIG-hitsaus

_?: MMA -hitsaus elektrodilla
5- Negatiivinen pikapistoke(-), joka yhdistaa hitsauskaapelin.
6- Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistéa hitsauskaapelin.

4.2.1.2Takapaneeli (KUVAE)
1- Virtakaapeli2p (2 napaa) + (=).
2- Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - I/ON.
3- Kauko-ohjainten yhdistéja.

4.2.2TWIN CASE -hitsauslaite ja kolmivaiheinen malli HF/LIFT —sytytyksella.

4.2.2.1 Etupaneeli (KUVAF)

1- Potentiometri, joka s&atéé hitsausvaihtovirtaa ampeeriasteikolla ja sallii s44don
myds hitsauksen aikana.

2- TIG 2T, TIG4T,MMA tavan valitsin.

3- VIHREA LED :Verkon aktivointi, kayttdvalmiina.

4- Valitsin 2 asennolla Tig-sytytystavalle:“HF” -tapa (Ilgorkea taajuus), “LIFT” -tapa.

5- Virran laskemisen ajan sdadén potentiometri TIG-toiminnassa (hitsauspéén
painike "OFF"). MMA-toiminnassa saataé valokaaren voiman Asteikko 0-100%.

6- Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistéa hitsauskaapelin.

7- Negatiivinen pikapistoke(-), Joka yhdistaa hitsauskaapelin.

8- TIG-hitsauspaan kaasuputken liitoskappale.

9- Hitsauspaan painikkeen kaapelin liitin.

10- KELTAINEN LED: yleensd sammuneena, ilmoittaa syttyessdan hitsausvirran
pysdyttavasta hairiésta, joka voi johtua monista eri syista:

- Lampdodsuojus: koneen sisdlla on ldmpétila noussut liikaa. Konee pysyy paélla
jakamatta virtaa kunnes normaalildmpétila palautuu. Palautuminen tapahtuu
automaattisesti.

- Linjan ali- tai ylijinnitteen suojus: sulkee hitsauslaitteen: virransy6tén jénnite
ei ole vaihteluvalissé +/- 15% suhteessa kilven arvoon. HUOMIO: Y1la mainitun
yldjénnitteen rajan ylittdminen vaurioittaa vakavasti laitteistoa.

- ANTI STICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen automaattisesti, mikali elektrodi
limautuu hitsattavaan materiaaliin, mahdollistaen poistamisen késin rikkomatta
elektrodin kannatinpihteja.

11- Vihred valodiodi ilmoittaa palaessaan, ettd ulostulossa, hitsauspddssa seka
elektrodilla (vain kolmivaiheisessa mallissa) on jannite.

12- Potentiometri, virransaaté BI-LEVEL (kaksoistaso), asteikko 0 + 100% (vain
kolmivaiheisessa mallissa).

tasasuuntaajaryhmé seké

C
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4.2.2.2Takapaneeli (KUVA G)

1-  Sahkojohto 2p (napaa) + (1) yksivaiheisessa mallissa tai 3p (napaa) + (L)
kolmivaiheisessa mallissa.

2- Paakatkaisin O/OFF - I/ON.

3- kaasujohdon liitdnta (kaasupullo - kone paineenalentaja).

4- kaukosaétimien pistoke.

4.2.3 Kauko-ohjaus

Hitsauslaitteeseen on mahdollista sovittaa, takapuolella olevan 14-napaisen yhdistéjan
avulla, erilaista kauko-ohjainta. Jokainen laite tunnistetaan automaattisesti ja
mahdollistaa seuraavien parametrien saadén:

- Kauko-ohjain potentiometrilla:

pydrittdmallé potentiometrin vipua pééavirta vaihtuu minimistéd maksimiin. Paavirran
saétd on poissuljettu kaukosaatimesta.

Kauko-ohjain polkimella:

virran arvo méarittyy polkimen asennon mukaan. TIG -tavassa 2 AJALLA, polkimen
paiEe to)imii liséksi start komentona koneelle puristimen painonapin sijaan (jos
mukana).

Kauko-ohjain kahdella potentiometrilla:

ensimmainen potentiometri sdatdd paavirtaa. Toinen potentiometri sditdé toista
parametria, joka riippuu kdytéssd olevasta hitsaustavasta. Pydrittamalla tata
potentiometria havainnollistetaan parametri, jota ollaan muuttamassa (sité ei voida
endé ohjata paneelin vivuIIa?. Saadad MMA-tavassa ARC FORCE seka TIG-tavassa
LASKUPORTAIKKO hitsauslaitteilla, joissa on HF/LIF T-sytytys.

Kauko-ohjain TIG-PULSE (TWIN CASE -hitsauslaitteelle seka kolmivaiheiselle
mallille HF/LIFT -sytytyksellé?: mahdollistaa TIG hitsausten suorittamisen
jatkuvalla sykemadisella virralla, silla on mahdollista sé&taé pédéparametreja kauko-
ohjauksella: Perusvirran voimakkuus, impulssivirran voimakkuus, virtaimpulssin
kesto, virtaimpulssien aikavali.

Témé menettely mahdollistaa lammaénsy6tén parhaan ohjauksen, minké johdosta on
mahdollista hitsata erittéin ohuita materiaaleja tai materiaaleja, jotka ovat taipuvaisia
rikkoutumaan kuumuudessa. Lisdksi se helpottaa hitsausta eripaksuisilla
kag‘paleilla, ruostumattoman teréksen kaltaisilla teréksilla seka seosteraksilla.

TIG PULSE kauko-ohjain on kéytettévissé vain “TIG DC” -menettelytavassa 2 ja 4
AJALLA. Kun valitsin on asennossa “ELEKTRODI” (MMA) tai “TIG AC”, display:lle
iimestyy virheilmoitus.

5.ASENNUS

/\ Huom KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISEN AIKANA. ) )
AINOASTAAN PATEVA TAlI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

5.1 KOKOAMINEN
5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA H)
5.1.2 Holkkikaapelin asennus (KUVA 1)

5.2 HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA
Kaikkia tdssé ohjekirjassa kuvailtuja hitsauslaitteita nostetaan kdyttden varusteissa
olevaa kahvaa tai hihnaa, mikalimukana mallia varten (koottu KUVAN L mukaisesti).

5.3 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaéhdytysilma-aukot eivét ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat séhkéa johtava pély, syévyttdva héyry, kosteus jne.
péése koneeseen. ) ) ]

Jata hitsauskoneen ympérille vahintddn 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttimiseksi.

5.4 KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sdhkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu

jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kéytettévisséa olevan verkon arvoja.
itsauskone tulee liittdd ainoastaan syoéttdjdrjestelmiin, joissa on maadoitukseen

litetty neutraalijohdin.

Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kayta

differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppiéa:

- Tyyppi A (AR]) yksivaiheisille laitteille;

- Tyyppi B (AR ) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan

hitsauslaitteen kytkemistd sahkdverkon liitdntakohtiin, joiden impedanssi on

pienempi kuin:

- Zmax =0,21 ohmia, yksivaiheisille hitsauslaitteille yli 16A:n absorboidulla virralla;

- Z_ma|>|< =0,31 ohmia, yksivaiheisille hitsauslaitteille joko 16A:n tai alle absorboidulla
virralla;

- Zmax = 0,283 ohmia, kolmivaiheisille hitsauslaitteille.

(4]

.4.1 Pistoke ja pistorasia
Yksivaiheiset hitsauslaitteet, joiden absorboima virta on joko alle tai thé kuin 16A,
on varustettu alunperin sdhkéjohdolla, jossa on normalisoitu pistoke (2P (napaa) + T
(maadoitus)) 16A\250V.
Yksivaiheiset hitsauslaitteet, joiden absorboima virta on yli 16A, seké kolmivaiheiset
hitsauslaitteet on varustettu sahkéjohdolla, joka kytketddn normalisoituun sopivan
tehoiseen pistokkeeseen (2P (napaa) + T maadoitus)? yksivaiheisille malleille seka
(3P (napaa) + T (maadoitus)) kolmivaiheisille malleille. Varaa sulakkeella tai
automaattisella katkaisimella varustettu verkkopistoke; tarkoituksen mukainen
maadoitusliitin on kytkettavé virransyéttolinjan maadoitusjohtimeen (keltavihred).
Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seké
syo6tdn nimellisjannitteen pohjalta.

5.5 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

AHUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,

ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetdan hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkd mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.5.1TIG -hitsaus

Puristimen yhdistdminen

- Aseta virtakaapeli sopivaan pikalittimeen (-). Liitd kolminapainen yhdistéja
(puristimen painonappi) sopivaan liittimeen (jos mukana). Yhdistd puristimen
kaasuputki asianmukaiseen liitokseen (jos mukana).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta ) B L

- Kytketddn suoraan ty6kappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman lahelle
tehtévaa hitsaussaumaa. )
Kaapeliliitetddn puristimeen, jossa symboli (+).

Liittiminen kaasupulloon



Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa asianmukainen
varusteena toimitettu pienennys.
Liitéd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana toimitettu sinkila.
Léysaé paineenalentimen saatérengas ennen kaasupullon venttiilin avaamista.
Avaa kaasupullo ja sadda kaasun méara (I/min) ohjeellisten kayttétietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 3); mahdolliset ulosvirtauksen korjaukset voidaan suorittaa
hitsauksen aikana kayttdméllé aina paineenalentimen mutteria. Tarkasta putkistojen
ﬁliitosten pitévyys.

UOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon lopussa.

5.5.2 MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketddn generaattorin positiiviseen (+) napaan.
Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketaén negatiiviseen (-) napaan.
Holkkikaapelin kytkenté

Tamén litdnndssa on erikoispuristin elektrodin nékyvan osan kiinnitysté varten.
Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta . .

Kytketdén suoraan tydkappaleeseen tai tyépenkkiin mahdollisimman lahelle tehtévaa
hitsaussaumaa. = ) .

Kaapeliliitetddn puristimeen, jossa symboli (-).

6. HITSAUSMENETTELY

6.1 TIG -hitsaus

6.1.1 Yleiset periaatteet

TIG hitsaus on hitsausmenettely, joka hyédyntéa sdhkdkaaren tuottamaa ldampdéa, joka
sytytetdén %a yllédpidetadn sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen
vélissa. Volframielektrodia tukee sopiva puristin hitsausvirran valittdmiseksi siihen sek&
elektrodin itsensd ja hitsausliuoksen suojaamiseksi hapettumiselta jalokaasuvirran
ﬁnw”a (normaalisti Argon: Ar 99,5 %), joka tulee ulos keraamisesta suuttimesta (KUVA

TIG DC hitsaus sopii kaikille hiiliteraksille, vahaseosteréksille, runsasseosteisille
terdksille seka raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani sek& niiden seokset.

TIG DC hitsauksessa, elektrodi navassa (-), kdytetdan yleensa elektrodia, jossa on 2
% Ceriumia (harmaaksi vérjatty nauha).

On valttdamatonta teroittaa volframielektrodi pitkittdissuuntaan hiomakalulla, katso
KUVA N, huolehtien, etté karki on taydellisesti samankeskinen, jotta véltetdan kaaren
poikkeamat. On tarkeda tehda hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tdma toiminta on
toistettava jaksoittain kéytdn ja elektrodin kulumisen mukaan tai silloin, kun se on
satunnaisesti pilaantunut, hapettunut tai sité on kéaytetty vaarin.

Hyvén hitsauksen saamiseksi on vélttdmatontéd kayttad tdsmalleen oikeaa elektrodin
halkaisijaa tdsmaélleen oikealla virralla, katso taulukko (TAUL 3).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja se voi olla 8mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen pdiden sulamisella. Oikealla tavalla valmistetut ohuet
vahvuudet (noin Tmm asti) eivat tarvitse lisdainemateriaalia (KUVA O).

Paksummilla vahvuuksilla sauvat, joilla on sama perusmateriaalin koostumus seké
oikeanlainen halkaisija ovat vélttdmattémia sopivalla terien valmistuksella (KUVA P).
Hitsauksen hyvén onnistumisen kannalta on suotavaa, etté kappaleet ovat huolellisesti
puhdistettuja eika niissé ole hapettumia, 6ljyja, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.2 HF-ja LIFT -sytytykset
HF -sytytin:
Séhkokaaren sytytys tapahtuu, ilman kosketusta volframielektrodin ja hitsattavan
kappaleen valilld, " korkeataajuuslaitteen kehittdmén kipindn avulla. Téllaisessa
sytytystavassa ei ole volframin siséllytysté hitsausliuokseen eiké elektrodin kulumista
ﬁ silla kdynnistdminen on helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

enettely:
Paina puristimen painonappia viemalla elektrodin p&a léhelle kappaletta (2 - 3mm),
odota HF impulssien valittdma kaaren sytytys ja, kaaren sytyttyd, muodosta
sulamisliuos kappaleelle ja etene pitkin liitosta.
Siiné tapauksessa, ettéd kaaren sytytyksen kanssa on vaikeuksia huolimatta siita, etta
kaasuntulo on varmistettu ja ettd HF- poistot ovat néhtévissa, dla yritd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi. Tarkasta sen pinnallinen eheys sekd kérjen
ulkomuoto, mahdollisesti uudistamalla se hiomakalulla. Syklin lopussa virta loppuu
asetetun laskuasteikon mukaan.
LIFT -sytytys:
Séhkokaaren SP/tytys tapahtuu loitontamalla volframielektrodi hitsattavasta
kappaleesta. Tallainen sxtytysta a aiheuttaa vdhemmaén sahké-sateilyhairiéitad ja
minimoi volframin siséllyty
Menettely:
Aseta elektrodin pad kappaleeseen kevyesti painaen. Paina puristimen painonappi
pohjaan (vain HF/LIFT-malleille) asti ja kohota elektrodia 2-3mm muutaman hetken
Jalkeen saaden néin aikaan kaaren syttymisen. Hitsauslaite jakaa aluksi virtaa lg,g,
muutaman hetken kuluttua se jakaa asetettua hitsausvirtaa. Syklin lopussa virta loppuu
asetetun laskuasteikon mukaan (vain HF/LIFT-malleille).

6.1.3 Menettely

6.1.3.1 Menettelytapa hitsauslaitteille LIFT-sytytyksella

- S&Ad4 hitsausvirta vipua kdyttaen halutulle arvolle; sovita mahdollisesti hitsauksen
aikana todelliselle valttamattomalle ldmmonsydétolle.

- Tarkasta kaasun oikeanlainen vuoto.

- Hitsauksen keskeyttémiseksi nosta elektrodi nopeasti pois kappaleelta.

setja elektrodin kulumisen.

6.1.3.2 Menettelytapa hitsauslaitteille HF/LIFT-sytytyksella

TIG tapa 2T -jaksolla:

- Paina pohjaan asti puristimen painonappi, sytyté kaari ja pidad 2-3mm:n etdisyys

kappaleesta.

Saada hitsausvirta vipua kayttéden halutulle arvolle; sovita mahdollisesti hitsauksen

aikana todelliselle valttaméattomalle IAmmdnsyotolle.

Tarkasta kaasun oikeanlainen vuoto.

keskeyttddksesi hitsauksen I6ysda |guristimen painonappi aiheuttaen asteittaisen

virran loppumisen (jos toiminto SLOPE DOWN on p&alla) tai kaaren sammumisen

valittémasti, jota seuraa jalki-kaasu.

TIG-tapa sarjalla 4T (aikaa):

- Painonapin ensimmadinen painallus sytyttdd kaaren virralla |y LOyséttdessa
painonappi virta nousee hitsausvirran arvoon asti; kyseinen arvo séiIEy myods
painonappi ldyséttynd. Pitdmalla painiketta painettuna virta vidhenee SLOPE DOWN
—toiminnon mukaan (jos asetettu) hitsauksen minimivirtaan asti. Tdma sailyy
painikkeen I6ysd&dmiseen saakka, miké p&attaa hitsausjakson ja aloittaa jélkikaasun

ajan.
Mikéli SLOPE DOWN —-toiminnon aikana sen sijaan painike 18ysataan, hitsausjakso

aattyy hetijajalkikaasu alkaa heti.

TIG-tapa sarjalla 4T (aikaa) (BI-LEVEL) (vain TWIN CASE seka kolmivaiheisissa

malleissa):

- TIG-tapa 4T BI-LEVEL (TWIN CASE -hitsauslaitteelle HF/LIFT -sytytykselld) on
saatavilla vain kauko-ohjauksella kahdella potentiometrilla, I; on sdadettavissa

otentiometrilla, laskuportaikko/hitsauslaitteen Arc Force (kaaren voimakkuus).
ikéli mukana ei ole ohjausta kahdella potentiometrilla, virta I, on 25% asetetusta
virrasta.

- Painonapin ensimmdinen painallus sytyttdad kaaren virralla l,.e. LOyséattdessé
painonappi virta nousee hitsausvirran arvoon asti; kyseinen arvo sailyy myos
painonappi l6yséttyné. Jokaisella seuraavalla painonapin painalluksella (painamisen
Ja léysddmisen valilld kuluvan ajan on oltava lyhyt) virta vaihtelee BI-LEVEL
—parametriin asetetun arvon I,seka paavirran arvon , valilla.

Pitdmaélla painiketta painettuna virta vdhenee SLOPE DOWN —toiminnon mukaan
(jos asetettu) hitsauksen minimivirtaan asti. Tdma sailyy painikkeen I6ysd&dmiseen
saakka, mika paattaa hitsausjakson ja aloittaa jalkikaasun ajan.

Mikéli SLOPE DOWN —toiminnon aikana sen sijaan painike 16ysataan, hitsausjakso
paattyy hetija jalkikaasu alkaa heti (KUVA Q).
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6.2 MMA-HITSAUS

6.2.1 Huomioita

- On erittdin tarkeda, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin pakkauksessa. Nama iimaisevat sauvaelektrodin oikean polariteetin
ﬁsopivimmanvaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta téytyy s&atda kéytéssd 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 - 280
- Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kéytettava korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttdmattémié pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yléspéin
tehtavaan hitsaukseen.
- Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden lisaksi muut valitut
hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja —asento seka elektrodien
halkaisija ja laatu (elektrodit on sailytettédvé oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta).
Hitsausominaisuudet riippuvat myés hitsauslaitteen ARC-FORCE:n arvosta
(dynaaminen kayttdytyminen). Kyseinen parametri on asetettavissa (kun
mahdollista) paneelilta tai kauko-ohjaimella, jossa on 2 potentiometria.
On muistettava, ettd ARC-FORCE:n (kaaren voimakkuus) korkeilla arvoilla saadaan
suurempi tunkeuma ja niillda hitsaaminen on mahdollista missé tahansa asennossa
yleensd eméksisilla elektrodeilla. Matalila ARC-FORCE:n arvoilla saadaan
Eehmeémpi kaariilman raiskeité yleensé rutiilielektrodeilla.
iséksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANTI STICK -laitteilla, jotka
varmistavat vastaavasti helpon sytytyksen sekd estavét elektrodin limautumisen
kappaleeseen.

6.2.2 Hitsausmenettely L . )

- Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tykappaleeseen aivan

kuin sivaltaisit tulitikulla. TAma on oikea sivallusmenetelma.

VAROITUS: Al4 lyé elektrodia tydkappaleeseen. Tama voi vahingoittaa elektrodia ja

tehda sipaisun vaikeaksi.

Niin pian kuin kaari on syttyn?/t, yritd yll&pitaa vélimatkaa tydkappaleeseen, joka on

hdenvertainen kaytdssd olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida va

imatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, etta etenevan

elektrodin kulman pita4 olla 20-30 astetta. . ) .

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin p&é&téd taaksepéin téyttédéksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesi kaaren (HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA - KUVA R).

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 POLTIN
- VAlta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.
Tarkista sdanndllisestiletkujen ja kaasun liitdnnéat.
Valitse huolella elektrodin halkaisijaan néhden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa leviamista tai siita
|_|(_)htuvaavirheellistétoimintaatapahdu.
arkasta ainakin kerran paivéssa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.
Tarkasta ennen jokaista kaytt6d hitsauspdan paateosien kulumistila seka niiden
(I;g)]cllc(oamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun
iffuusori.

7.2 ERIKOISHUOLTO U
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAlI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN _SISALLA, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan
sdhkéiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone sdanndllisesti kayttdomaéarien ja tyéalueen pdlyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisépuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan péaélle
keraantynyt pély kuivalla paineilmalla (max 10bar).

Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeélla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vahén vélia, ettd sahkékytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jélleen
paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missédén tapauksessa suorita hitsaustoita koneen ollessa vield auki.

8.VIKAHAKU .. .. -

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA
SEURAAVATARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd hitsausvaihtovirtaa séddtdvan potentiometrin ampeeriasteikko néayttaa
oikein halkaisijan ja kaytetyn elektrodin suhteen.

Tarkista, etta yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu padkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

Keltainen led ei pala ilmoittaen lampd&suojuksen kytkeytymisesté yli- tai alajannitteen
tai oikosulun vuoksi.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jad&htymisté, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pyséhtyy.
Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa héirion aiheuttva syy.
Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennét ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tybkappaleeseen, jossa ei ole mitdén haitallisia materiaaleja
tai pintapaallysteité (esim. Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja ettd sen mééré on oikea; linjajénnite
eiole liikan korkea.
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SVEISEBRENNER MED INVERTER FOR TIG- OG MMA-SVEISING FOR BRUK |
INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk av
sveiseren og han mé& ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”: INSTALLASJON OG BRUK
AV APPARATER FOR BUESVEISING).

AN

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller. 62081”.
- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
gtfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stromnettet. fnf
- la av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren. ANDRE RISIKOER
- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og .
bestemmelser.
- Sveisebrenneren mé forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med

- Inaerveerav lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfort i nservaer
av andre personer med nedvendige kienndommer i fall av nodsituasjoner.
MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er beskreveti5.10; A.7; A.9.
i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081~

- Det er forbudt & svelse med operataren opploft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du
arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom
hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet p4 tomgang oppsta
mellom de ulike elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan veere
dobbelt sa storti henhold til tillatt grenseverdi.

Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfer malingsprosedene for a
si om der er risikoer, slik at han kan ta nodvendige forholdsregler som er
indikert i kapittel 5.9 i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS

GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevetibrukerveiledningen (f.eks.for a tine opp ror i vannettet).

noytral jordeledning.
- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer. 2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE
- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i 2.1 PRESENTASJON

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, utfort spesielt for TIG-
sveising (DC) med HF-aktivering eller LIFT og MMA-sveising for kledde elektroder
(rutiliske, sure, basiske).

Karakteristikkene for denne sveisebrenneren (INVERTER), som hgy hastighet og
reguleringspresisjon g|r meget gode resultater i sveisingen.

Reguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen til tilforselssystemet
(hovedsystem) for til en stor reduksjon av volumen pa transformatoren og
nivareaktansen som muhg%mr konstruksjon av en sveisere med meget lav volum og
vekt for & gjore den lettere a handtere og transportere.

2.2 TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT:

Sveisesett MMA.

SveisesettTIG.

Adapter for beholderen med Argon-gass.

Trykkreduserer med méaleenhet.

Brenner for TIG-sveising.

Mask som blirmarkere: med fast og regulerbart glass.
Returnkabel for sveisestrammen utstyrt med jordeledningskontakt.
Manuell fiernstyringskontroll 1 potensiometer.

Manuell fiernstyringskontroll 2 potensiometer.

Manuell fiernstyringskontroll med pedal
Fjernstyringskontroll Tig Pulse.

Gasskopling og gasslang for kopling til Argon-beholderen.

3.TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE (FIG. A)

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremtilforelslinjen:
1~:enfas vekselstrom;
3~:trefas vekselstrom.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje med stor risiko for
elektrisk stot (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
(nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,:maksimal tomgangsspenning.
- 1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under

sveiseprosedyren.
- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende

strom (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C) overstiges,
aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens
temperatur er innenfor tillatte grenser.

- ANN-A/V: indikerer sveisestreammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

regnet.
- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller lase kontakter.

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga & arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lesemidler
ellerinaerheten av slike losemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.). -

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

DOLO

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
bearbeides og eventuelle metallstykker med jordeledning i nzerheten
(tilgjengelige).

Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og tey og
ved hjelp av bruk avramper og isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pa maskene og

hjelmene.
Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for & unngé a utsette huden for
ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert av buen; vernet gjelder
ogsa andre personer i nzerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner
som ikke reflekterer lyset.

®

- De elektromagnetiske feltene som blir generert av sveiseprosedyren kan
hindre funksjoneni elektriske og elektroniske apparater.
Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske apparater (f.eks.
pace-maker, respiratorer, etc.), ma de henvende seg til legen for de gar inn i
bruksomradet for denne sveisebrenner.
Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater a ikke bruke denne sveiseren.

- Denne sveiseren oppfyller alle kravene for produktets tekniske standard for
brukiindustriell miljo eller profesjonell miljo.
Vi garanterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i hjemmemiljo.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER: 9- Karakteristika for nettet:
- Imiljder med stor risiko for elektrisk stot. - U,:vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

- lavgrenset mijoer. - |{ max: maksimal stram som absorberes fralinjen.
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-l faktisk forsyningsstrgm.

10--===: Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte
verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1).

- BRENNER: se tabell 2 (TAB.2).
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 STABELSKJEMA

Enheten bestér av en effektdel og en justering/kontrolldel som er et spesielt utviklet
kretskort for & oppna maksimal palitelighet og redusert vedlikehold.

4.1.1 Sveisebrenner med aktivering av typen LIFT (FIG. B)

1- Streminngang (enfaset), likeretterenhet og kondensator.

2- Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer likespenningen til
hoyfrekvent vekselstrom, og tillater justering av effekten i forhold til
stromstyrke/spenning og det arbeidet som skal utferes.

3- Hoyfrekvent transformator: primeervindingene far spenning fra blokk 2, som
tilpasser spenning og stramstyrke til verdier som kreves ved buesveising, samtidig
som sveisekretsen isoleres fra Stremnettet.

4- Andre likeretterbro med induktans: denne overferer vekselspenning/strom fra
sekundaervindingene til likestram/spenning med lavbglgelengde.

5- Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig sveisestrammen mot
verdiene valgt av bruker, modulerer kommandoene til IGBT driverne, som
kontrollerer justeringen.

Avgjer dynamiske stremverdier under elektrodens smelting (umiddelbar
kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

6- Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.

7- Panelforinnstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.

8- Fjernstyrtregulering.

4.1.2 Sveisebrenner med aktivering av typen HF/LIFT (FIG.C)

1- Inngang til forsyningslinje i enfase eller trefase, likrettergruppe og
nivelleringskondensatorer.

2- Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer likespenningen til
hayfrekvent vekselstrem, og tillater justering av effekten i forhold til
stromstyrke/spenning og det arbeidet som skal utfores.

3- Hoyfrekvent transformator: primeervindingene far spenning fra blokk 2, som
tilpasser spenning og stramstyrke til verdier som kreves ved buesveising, samtidig
som sveisekretsen isoleres fra Stremnettet.

4- Andre likeretterbro med induktans: denne overforer vekselspenning/strem fra
sekundeervindingene til likestrem/spenning med lavbelgelengde.

5- Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig sveisestrammen mot
verdiene valgt av bruker, modulerer kommandoene til IGBT driverne, som
kontrollerer justeringen.

Avgjer dynamiske stremverdier under elektrodens smelting (umiddelbar
kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

6- Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.

7- Panelforinnstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.

8- Generator for HF-aktivering.

9- Elektroventil for vernegass EV.

10- Fjernstyrtregulering.

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING

4.2.1 KOMPAKT sveisebrenner med aktivering av typen LIFT

4.2.1.1 Frontpanel (FIG.D)

1- Potensiometer til justering av sveisestrommen med gradert skala i ampere,
som ogsé kan justeres under sveisingen.

2- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedevaerelse, apparatet klart til bruk.

3- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa indikerer dette
at det er noe som hindrer strammen 4 bli tilfert sveiseren. Dette kan veere pa
grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hoy. Maskinen er
fortsatt pa, men uten a bli tilfert strem, helt til den har nddd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.

Beskyttelse mot for hoy og for lav spenning: Maskinen blokkeres:

forsyningspenningen er utenfor feltet +/- 15% i forhold til malverdi. BEMERK:

hvis du overstiger den gvre spenningsgrensen som angis ovenfor, skades
anlegget alvorlig.

ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk hvis elektroden

fastner pa materialet du skal sveise, for & muliggjere manuell fierning uten a

delegge elektrodholderklemmen.

4- Velger for modus TIG/MMA:

% TIG-sveising

_?: MMA-sveising med elektrod
5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.
6- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

4.2.1.2 Bakpanel (FIG.E)

1-  Nettkabel 2p. +(L). .

2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.
3- Kontakt forfiernstyringskontroll:

4.2.2 SveisebrennerTWIN CASE og trefasemodeller med HF/LIFT-aktivering

4.2.2.1 Frontpanel (FIG.F)

1- Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i ampere, som
ogsa kan justeres under sveisingen.

2- Velgerfor modusTIG 2T, 4T, MMA.

3- GRONNELYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til bruk.

4- Velger med 2 stillinger for Tig-oppstartmodus: “HF’-modus (hoy frekvense),
“LIFT"-modus.

5- Potensmaler for regulering av nedsenkningsrampens tid for strammen i TIG-
modus (da sveisebrennerens tast er pa "OFF"). | MMA-modus, regulerer den arc
force. Gradert skale 0-100%.

6- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

7- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

8- Skjote for kopling av gasslangen pa TIG-sveisebrenneren.

9- Kontakt forkopling av sveisebrennertastens kabel.

10- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, s& indikerer dette at
det ernoe som hindrer strammen a bli tilfert sveiseren. Dette kan veere pa grunn av:
- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy. Maskinen er

fortsatt pa, men uten 4 bli tilfert stram, helt til den har nddd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.
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- Beskyttelse mot for hoy og for lav spenning: Maskinen blokkeres:
forsyningspenningen er utenfor feltet +/- 15% i forhold til malverdi. BEMERK:
hvis du overstiger den gvre spenningsgrensen som angis ovenfor, skades
anlegget alvorlig.

- ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk hvis elektroden
fastner pa materialet du skal sveise, for & muliggjere manuell fierning uten &
delegge elektrodholderklemmen.

11- Grenn indikasjonslampe: hvis den lyser indikerer den at der er spenning ved
utgangen, i sveisebrenneren eller elektroden (kun i trefasemodeller).

12- Potentiometer for regulering av BI-LEVEL-strem, skale 0 + 100% (kun i
trefasemodeller).

4.2.2.2 Bakpanel (FIG. G)

1-  Kraftledning 2p + (L) ved enfase eller 3p + (L) ved trefase.
2- Hovedbryter O/FRA-I/TIL.

3- Gassledningskopling (trykktransformator).

4- Kopling for avstandsregulatorer.

4.2.3 Fjernstyringskontroller

Det er mulig & feste ulike typer av fiernstyringskontroller ved hjelp av en kontakt med 14
poler som befinner seg pa baksiden. Hver anordning er registrert automatisk og gjer at
dukan regulere folgende parametrer:

- Fjernstyringskontroll med en potensiometer:

hvis du dreier potensiometerens kontroll, kan du variere hovedstremmen fra
minimums til maksimumsniva. Reguleringen av hovedstremmen kan bare utferes
ved hjelp av fjernstyringskontrollen.

Fjernstyringskontroll med pedal:

Stremsverdiet er definiert av pedalens stilling. | modus TIG 2 TEMPI, fungerer
pedalllens) trykk som startkontroll for maskinen i stedet for sveisebrennerens tast (hvis
installert).

Fjernstyringskontroll med to potensiometers:

den forste potensiometeren regulerer hovedstrammen. Den andre potensiometern
regulerer en annen parameter som beror pa aktivert sveisemodus. Hvis du dreier
denne potensiometeren blir parameteren du endrer vist (som ikke kan kontrolleres
med panelets kontroll). | MMA-modus blir ARC FORCE regulert og i TIG-modus blir
NEDGANGSRAMPEN regulertisveisebrennere med aktivering av typen HF/LIFT.
Fjernstyringskontroll TIG-PULSE (for sveisebrenner TWIN CASE og
trefasemodellen med HF/LIFT-aktivering): for & utfare TIG-sveising med pulsert
likstram med mulighet & regulere hovedparametrene: intensitet i hovedstrammen,
intensitetiimpulsstrammen, varighet av stramsimpulsen, period far stramsimpulsen.
Denne prosedyren gjer at du kan utfgre en bedre kontroll av termiske tilstand og det
er mulig & sveise materialer som er meget tynne eller lett gar i stykker ved kontakt
med varmen. Dessuten, blir sveisingen bedre pa stykker med annen tykkelse o
andre typer av stal, som rustfritt stal og lave legeringer. Fjernstyringskontrollen Tl
PULSE er aktiv bare imodus “TIG DC” 2T og 4T.

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFGRES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING
5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. H)
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. I)

5.2 MODUS FOR A LOFTE SVEISEBRENNEREN

Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal leftes ved a bruke
handtaket eller bandet som medfelger modellen (montert i samsvar med beskrivelsen i
FIG.L).

5.3 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjelingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremferende stov, korrosive anger,
fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet som
passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

- For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.
Sveiseren skal bare koples til et nett med noytral jordelednin?.

For & garantere vern motindirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av typen:

- TypeA()tiIenfasmaskiner;

- TypeB () til trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans
som understiger:

- Zmax = 0,21 ohm, for sveisebrenner i enfase med et absorbert stramsverdi som
overstiger 16A;

- Zmax = 0,31 ohm, for sveisebrenner i enfase med et absorbert stramsverdi som
er mindre enn eller tilsvarer 16A;

- Zmax = 0,283 ohm, for trefasesveisebrenner.

o

.4.1 Kontakt og uttak
Sveisebrennere i enfase med et stramsverdi som er under eller tilsvarer 16° er utstyrt
med stremskabler med normalisert kontakt (2P+T) 16A\250V.
Sveisebrennere i enfase med et stremsverdi som overstiger 16° og sveisebrenner i
trefase er utstyrt med en kraftledning som skal koples til et normalt uttak (2P+T) for
enfasemodellene og til ett uttak av typen (3P+T) for trefasemodellene, med egnet
effekt. Forbered et nettuttak  utstyrt med sikring eller automatisk bryter;
1|(_erekontakten skal koples til jordeledningen (gulgrenn) i forsyningslinjen.
abell (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 il
nominal forsyningsspenning.

5.5 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE

DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold til maksimal
strom som sveiseren gir fra seg.




5.5.1TIG-sveising

Kopling av sveisebrenneren

- Kople kabelen i tilsvarende hurtigkontakt (-). Kople kontakten med tre poler
(sveisebrennerens tast) i tilsvarende uttak. Kople gasslangen pé& sveisebrenneren til
tilsvarende skjgte (hvis installert).

Kopling av sveisestremmens returkabel . .

- Skalkoples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, s& like som
mulig til skjoten som blir utfort.
Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (+).

Kopling til gassbeholderen (hvis brukt).

- Du skal stramme trykkredusereren ved gassbeholderens ventil og hvis nedvendig
kan du bruke mellomlegget som medfolger apparatet som tilbehar.

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm bandet som medfelger.

Losne pé trykkreguleringsringen for du &pner beholderens ventil.

Apne beholderen og reguler gasskvantlteten (I/min.) i samsar med

bruksinformasjonen, se tabellen (TAB. 3); eventuelle reguleringer av gassfladet kan

utferes under sveisingen ved a dreie trykkredusererens ring. Kontroller tetheten i

slanger og skjoter.

ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeided.

5.5.2 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 ganelet 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 skjoten som blir utfort.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
6.1TIG-SVEISING

6.1.1 Hovedprinsipper

TIG-sveising er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir produsert av den
elektriske buen som blir generert og kvarholt mellom en elektrod (tungsten) og stykket
som skal sveises. Elektroden i tungsten holdes av en sveisebrenner som er egnet a
overfgre sveisestrammen og verne elektroden og sveisebadet mot atmosfeerisk
oksidering ved hjelp av et flede av inert gass (normaltargon: Ar 99,5%) som kommer ut
fra smerenippelen i kjeramikkﬁFlG.M).

TIG-sveising DC er egnet for alle |ave legeringer av kullstal och hgyelegeringer og tunge
metaller som kobber, nikkel, titanium og legeringer.

ForTIG-sveising DC med elektroden ved polen (-) blir elektroden normalt brukt med 2%
Cerium (gré fa&ge).
Det er ngdvendig & plassere elektroden i tungsten aksialt til slipeskiven, se FIG. N, og
veer ngye med & kontrollere at spissen er helt konsentrisk for & unnga avvik i buen. Det er
vikti% a utfore sligingen i elektrodens Iengderetnin?. Denne operasjonen skal gjentas
regelmessig i forhold til bruket og slitasjen pa elektroden eller da den er kontaminert,
oksidert eller brukt pa gal mate.

Det er ngdvendig for en god sveiseprosedyre a bruke eksakt diameter pa elektroden
med eksakt stremsverdi, se tabell (TAB.3). Normal fremspring for elektroden fra
nippelenikjeramikk er 2-3mm og du kan op’)né 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer ved hjelp av fusjonen mellom skjotens to fliker. For tykkelser som er
mindre ?til1 mm) trenges inget stottematerial (FIG. O).

For storre tykkelser ma du bruke stenger av samme material og diameter, med
forberedelse av flikene $FIG. P). Det er ngdvendig for & oppn& en god sveising, at
stykkene er godt rene og frie fra oksider, olje, smarefett, lasningsmidler, etc.

6.1.2 Aktivering HF og LIFT
HF-aktivering:
Aktiveringen av den elektriske buen skjer uten kontakt mellom tungstenelektroden og
stykket som skal sveises, ved hjelp av en gnist som oppstar i anlegget med hay
frekvense. Denne aktiveringsenheten farer ikke til inklusjon av tungsten I sveisebadet
gller sI(;tasje pa elektroden og erbyr en lett oppstartialle sveisemodusene.

rosedyre:
Trykk pa sveisebrennerens tast og still stykket nzere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent til
buen er aktivert ved hjelp av overfaring av HF-impulsene og, da buen er aktivert, danner
fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjaten.
Hvis du oppdager vanskeligheter i aktiveringen av buen, uansett hvis der er gass eller
HF-naerveer i luften, skal du'ikke utsette elektroden for HF, uten kontrollere at overflaten
er hel og at spissens form er korrekt, eventuelt kan du slipe den pa slipeskiven. Etter
syklusen, blir stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.
LIFT-aktivering:
Aktiveringen av den elekiriske buen skjer da du fierner tungstenselektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiverin?smoduset arsaker mindre elektrisk strélning og
minker inklusionen av tungsten og slitasjen pa elektroden.
Prosedyre:
Sttt elektrodens spiss pa stykket ved hjelp av et lett trykk. Trykk sveisebrennerens tast
helt (kun for modellene HF/LIFT) til slutt og left elektroden 2-3 mm for & oppna
aktiveringen av buen. Sveisebrenneren gir fra seg en stram |, 0g deretter blir innstilt
sveisestrom dannet. Etter syklusens slutt, blir strammen annullert med innstilt
nedgangsrampe (kun for modellene HF/LIFT).

6.1.3 Prosedyre

6.1.3.1 Modus for sveisebrenner med aktiverin? av t}:pen LIFT

- Reguler sveisestrommen til ansket verdi ved hjelp av kontrollen; tilpass den eventuelt
til ngdvendig termisk verdi under sveisingsprosedyren.

- Kontroller at gassfladet er korrekt.

- Fora avbrﬁte sveisingsprosedyren skal du hurtig lafte bort elektroden fra
arbeidsstykket.

6.1.3.2 Modus for sveisebrenner med aktivering av typen HF/LIFT

TIG-modus med sekvense 2T:

- Trykk sveisebrennerens tast helt ned, aktiver buen og hold den 2-3 mm fra stykket.

- Reguler sveisestrammen til ansket verdi ved hjelp av kontrollen; tilpass den eventuelt

til ngdvendig termisk verdi under sveisingsprosedyren.

Kontroller at gassflodet er korrekt.

- For & avbryte sveisingen, skal du ingBe sveisebrenenrens tast og annullere
stremmen gradvis (hvis funksjonen SLOPE DOWN er aktivert) eller sla fra buen
umiddelbart med etterfolgende ettergass.

TIG-modus med sekvense 4T:

- Den forsta gang du trykker péa tasten, blir buen aktivert med stremsverdiet |,,s.. Da du
slipper tasten, stiger stromsverdiet til sveisestromsverdiet; dette verdiet forblir
aktivert ogsa da du slipper tasten. Hvis du holder tasten nedtrykt, minker
stromsverdiet i samsvar med funksjonen SLOPE DOWN (hvis den er stillt inn) til
minste sveisestrom. Denne holdes nedtrykt til du slipper tasten som styr
sveisesyklusen og starter postgassperioden. .

Hvis du slipper tasten under funksjonen SLOPE DOWN, stopper sveisesyklusen
umiddelbart ogdpostﬁassperioden starter.

TI(?-mo)dus med sekvense 4T (BI-LEVEL) (kun i modellene TWIN CASE og

trefase):

- TIG-modus 4T BI-LEVEL (for sveisebrenner TWIN CASE Med HF/LIFT-aktivering) er

tilgjengelig kun med fjernstyringskontroll med to potentiometrer, |;kan reguleres med

potentiometeren slope down/arc force pa sveisebrenneren. Med kommandoen med
to potentiometrer er verdiet I, 25% av innstillt stramsverdi.

Den forsta gang du trykker pa tasten, blir buen aktivert med stromsverdiet |,,,... Da du

slipper tasten, stiger stromsverdiet til sveisestramsverdiet; dette verdiet forblir

aktivert ogsé da du slipper tasten. Hver gang du trykker pé tasten (tid mellom da du
trykker og slipper tasten skal vaere meget kort), varierer stremmen mellom verdiet du
stilltinni parameter BI-LEVEL |; og verdiet for hovedstremmen |,..
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Hvis du holder tasten nedtrykt, minker stremsverdiet i samsvar med funksjonen
SLOPE DOWN (hvis den er stillt inn) til minste sveisestrom. Denne holdes nedtrykt til
du slipper tasten som styr sveisesyklusen og starter postgassperioden. Hvis du
slipper tasten under funksjonen SLOPE DOWN, stopper sveisesyklusen umiddelbart
og postgassperioden starter (FIG.Q).

6.2 MMA-SVEISING

6.2.1 Anmerkinger o

- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning pa
elektrodeemballasjen.Her vil det fremga riktig polaritet og en passende stramstyrke.

- Sveisestrammen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som
skal lages, se tabellen nedenfor for passende stromstyrke ut fra
elektrodediameteren:

o Elektrode (mm) Sveisestrom (A)
m

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

5

Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
stmmstyrte til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever lavere
stromstyrke.
De mek);/aniske karakteristiske trekk for sveiseskjate er i forhold til intensiteten i valgt
strom og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utferelsens hastighet og
stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du
Lorﬁlklhe d)eg om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker eller

eholder).
Sveisingens karakteriikker beror ogsa pa verdiet for ARC FORCE (dynamisk
reaksjon) for sveisebrenneren. Denne parametern kan stilles inn (hvis installer) fra
Banelet eller ved hjela av fjerns%ringskontrollen med 2 potentiometer.

emerk at hoye verdier for ARC-FORCE har en bedre effekt og muli%gjer sveising i
alle stillinger med basiske elektroder og lave verdier for ARC-FORCE muliggjer en
mykere bue uten sprayt som er typisk med rutiliske elektroder.
Sveisebrenneren er dessuten utstyrt med anlegg som HOT START og ANTI STICK
som garanterer en lett oppstart uten at elektroden fastner ved stykket.

6.2.2 Sveiseprosedyre:

Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket som om den
var en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden mé ikke slds mot arbeidsstykket. Dette kan skade elektroden
og fere tilat den blir vanskelig & tenne.

Sa snart buen er tent, m& du prove 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.R).

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIGVEDLIKEHOLD:
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFQRES AV
OPERATOQREN.

7.1.1 SVEISEBRENNER

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan fore
tilatisoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Utfor en korrekt kopling av elekirodens feste, tangholderspindel med elektrodens
?iarl?eter for & unnga overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale
unksjoner.

Kontrg)ller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang
hverdag: nippel, elektrod, e ektrodholdertangk gassfordeler.. .

Far hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler:nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

7.2 EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFORES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR ARBEID INNE I
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til

alvorlige stromstot og/eller skader som folge av direkte berering av

stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stovfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig 1 maskinen og fjern eventuelt stev som kan ha lagt seg!( pa

Eranﬁfor{ggto;en, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med tor trykkluft

maks. 10bar).

Unnga 4 rette trykkluftsstrdlen mot de elektroniske kortene; rengjer disse noye med

en meget myk borste eller passende reng{'ﬂringsmidler: o

P& same Eang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes

isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme

festeskuene helttil slutt.

- Unnga absolutt & utfgre sveiseoperasjoner med apen sveiser.

8.FEILSOKING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU SELV

FORETA FOLGENDE KONTROLL FOR DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER

OMASSISTANSE: )

- Kontroller at sveisestrammen, som reguleres med potensiometeret med gradert

ampereskala, er korrekt stiltinn for elektrodediameteren og -typen. .

Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis

ikke ligger problemeti stremtilferselen (kabler, sikringer, stopsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller

Endtelrotpphetet pa grunn av for hoy eller for lav spenning, eller at det har oppstatt en
ortslutning.

At forholdegt 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 fun%erersom den skal.

Elorlltkroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir sveisebrenneren
okkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket p& maskinen. Om dette skulle veere

tilfelle, ma man farst og fremst fierne denne.

Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen

er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller

overflatebehandliger (eks. Maling).

Atbeskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99,5%) og i kvantitet.
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SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmérkning: i den text som féljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatdren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvéndas pa ett sékert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddsatgérderna och nddfallsprocedurerna.

(Vi_hanvisar aven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC e]ler CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang frén
svetsen kan under vissa férhéllanden vara farlig.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Stidng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfér den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsékraerom att nétuttaget ar korrekt anslutet ill jord.

- Anvénd inte svetsenifuktig eller vat miljé eller i regn.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
ellerinédrheten av sddana @mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avldgsna alla brandfarliga d@mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsékra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anvénd er av nagot
hjdlpmedel fér utsugning av svetsgaserna i nédrheten av béagen; det &r
nodvéndigt med en systematisk kontroll fér att bedéma granserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammansittning
och koncentration samt exponeringens Iénﬁd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvands).

DO LG

- Se alltid till att ha en Iémﬁlig elektrisk isolering i férhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
narheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér skyddshandskar, skor,
skydd for huvudet och skyddsklader som &r avsedda for &ndamalet samt
genom anvandningen av isolerande plattformar eller mattor.

- h_lg{dda alltid dgonen med fér detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller

jalm.
Anvéand for detta avsedda ej brannbara skyddsklader och handskar, och
undvik att utsatta huden for ultraviolett och infrarod stralning fran
svetsbagen; d@ven andra personer som befinner si? i ndrheten av bagen maste
skyddas med hjélp av icke reflekterande skdrmar eller draperier.

®

- De elektromagnetiska félt som uppkommer vid svetsningsprocessen kan ge
upphov till storningar i elektriska och elektroniska apparaters funktion.
Personer som bér elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater (t.ex.
pace-maker, respirator, etc.) maste tala med en ldkare innan de uppehaller sig i
narheten av de omraden ddr denna svets anvénds.

De personer som bér elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater
bérinte anvdndadenna svets.

- Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer foér produkter avsedda
enbart for industriellt och professionellt bruk.
Vi garanterar inte for dess Overensstammelse med elektromagnetisk
kompatibiliteti hemmiljé.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- imiljé med 6kad risk for elektrisk stot.
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- iangrdnsande utrymmen.

- _indrvaro av brandfarligt eller explosivt material.

MASTE forst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utforas i nérvaro av
andra personer som ar skolade fér ett eventuelltingrepp i en nédsituation.

De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MASTE tillampas.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
férutom vid en eventuell anvdndning av en sdkerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pd samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skérbrénnare,
&nda upp till ett varde som kan uppnéa det dubbla jamfoért med den tillatna
gransen.

En kunnig samordnare maste utféra en métning for att kunna avgéra huruvida
enrisk foreligger och vidta lampliga skyddsatgarder pa det satt som indikeras
i5.9i"TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen fér ndgot annat én
vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenrér).

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
2.1INLEDNING
Denna svets ar en strémkaélla for bagsvetsning, sarskilt tillverkad for TIG-svetsning (DC)
med tandning av typen HF eller LIFT och for MMA-svetsning med belagda elektroder
rutilelektroder, sura, basiska). .

vetsens sgecifika egenskaper (VAXELRIKTARE), som t.ex. regleringens hdga
hastighet och precision, gor att svetsen erbjuder en utmarkt svetskvalitet. o
Regleringen med hjélp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen frdn matningslinjen
(primar) mojliggdér dessutom en drastisk’ minskning av_bade transformatorns och
avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur, gor det méjligt att konstruera en svets av
extremt begrdnsad volym och vikt och framhé&va dess latthanterlighet och
transporterbarhet.

2.2TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:

- Set for MMA-svetsning.

Set for TIG-svetsning.

Adaﬁter fér Argon-gastub.

Tryckregulator med manometer.

Skarbrannare for TIG-svetsning.

Mask som mérknar automatiskt: med fast eller reglerbart glas.
Aterledarkabel for svetsstrém komplett utrustad med kldmma fér massa.
Manuellt;jérrkommando med 1 potentiometer.
Manuelltfjfarrkommando med 2 potentiometrar.

Fjarrkommando med pedal.

Fjarrkommando Tig Pulse.

Anslutningsdon och slang fér gas fér anslutning till Argon-gastuben.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med foljande betydelse:

1- Holjets skyddsgrad.

2- Symbol f6r matningslinjen:

1~:enfas vaxelspanning;

3~:trefas véxelspanning.

3- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad risk for elektrisk stot
t.ex.indrheten av stora metallmassor).

4- Symbol fér den svetsningsprocess som férutses.

5- Symbol f6r maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm gallande s&kerhet och konstruktion av maskiner fér
bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sdkning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- Uy: Maximal spénningstopp pa tomgéng.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan férdelas av
svetsen under svetsningen.

- X:Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strémmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel
pa 10 minuters (. ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (véarden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperauA Overskrids kommer det termiska skyddet attingripa (svetsen kommer
attvaraistand-by tills dess temperatur liggerinom granserna).

- A/V-A/V: Indikerar skalan foér instélining av svetsstrommen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspénning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U,:Véxelspanning och frekvens fr matning av maskinen (tillatna grdnser +10%):

= 1§ max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- lieg: Reellmatningsstrom.

0- == :Varde for de férdrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11-Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse férklaras i kapitel 1

“Allmé&nna sékerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har &r symbolernas och siffrornas



betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlésas direkt
pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

3.2 OVRIGATEKNISKA DATA:

-SVETS: se tabell 1 (TAB.1).
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Aggregatet bestar av en kraftenhet och en reqler-[s@yrenhet som har monterats pa

ett specialtillverkat kretskort for att optimera tillforlitigheten och minska underhallet.

4.1.1 Svets med LIFT-tdndning (FIG. B)

1- Anslutning av primérsidan (enfas), likriktare och kondensator.

2- Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade spénningen
till hdgfrekvent hackad véxelspanning och gér det mojligt att reglera effekten
beroende pa vilken strém/ spanning som kravs vid svetsarbetet.

3- Hégfrekvenstransformator: primérlindningarna matas med den omvandlade
spénnln_ﬁen fran block 2. Funktionen hos kretsen &r att anpassa spénning och
strom till de varden som krdvs fér bagsvetsningen och samtidigt isolera
svetskretsen fran elnétet.

4- Sekundér likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade strém/-
spéilr].nin en fran sekundarlindningen till en kontinuerlig strém/spénning med liten
vaglangd.

5- Elektronik- och styrkort:6vervakar momentant svetsstrommens varde och
jamfor detta med det vdrde som stallts in av operatdren, samt hanterar

ommandona frin POWER MOS drivenheten som styr regleringen.
Faststéller strémmens dynamiska svar under sméltningen av elektroden
(omedelbara kortslutningar) och &vervakar sdkerhetssystemen. Kontrollerar
timers for gas och strmramper. Kontrollerar in- och utmatningar.

6- Logik for kontroll av svetsens funktion: stéller in svetscyklerna, styr
mandvreringsorganen, kontrollerar sékerhetssystemen.

7- Panel for instélining och visualisering av parametrarna och funktionssétten.

8- Fjarrstyrning.

4.1.2 Svets med HF/LIFT-tdndning (FIG. C)

1- Inmatning en- eller trefas matningslinje,
nivelleringskondensatorer.

2- Transistorbryg%a (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade spédnningen
till hégfrekvent hackad véxelspénning och gér det méjligt att reglera effekten
beroende pa vilken strém/ spanning som kravs vid svetsarbetet.

3- Hégfrekvenstransformator: primarlindningarna matas med den omvandlade
spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen &r att anpassa spanning och
strom till de varden som kravs fér bagsvetsningen och samtidigt isolera
svetskretsen fran elnétet.

4- Sekundér likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade strom/-
sgélr]_ningen fran sekundarlindningen till en kontinuerlig strém/spanning med liten
vagléngd.

5- Elektronik- och styrkort:6vervakar momentant svetsstrommens véarde och
jamfor detta med det vdrde som stéllts in av operatdren, samt hanterar

ommandona fran POWER MOS drivenheten som styr re?leringen.
Faststéller strbmmens dynamiska svar under sméltningen av elektroden
(omedelbara kortslutningar) och &vervakar sékerhetssystemen. Kontrollerar
timers for gas och strémramper. Kontrollerar in- och utmatningar.

6- Logik fér kontroll av svetsens funktion: stiller in svetscyklerna, styr
mandvreringsorganen, kontrollerar sékerhetssystemen.

7- Panelférinstélining och visualisering av parametrarna och funktionssétten.

8- Generator fér HF-tandning.

9- Elektrisktmanévrerad ventil skyddsgas EV.

10- Fjarrstyrning.

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL,REGLERING OCH ANSLUTNING

4.2.1 KOMPAKT svets med LIFT-tdndning

4.2.1.1 Framre kontrolltavia (FIG. D)

1- Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i ampere, som
o%sé kan justeres under sveisingen.

2- GRONNELYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til bruk.

3- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa indikerer dette at
det er noe som hindrer strammen a bli tilfert sveiseren. Dette kan veere pa grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy. Maskinen er
fortsatt pa, men uten & bli tilfert strem, helt til den har nadd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.

- Beskyttelse mot for hey og for lav spenning: Maskinen blokkeres:
matningsspénningen ligger utanfr omradet +/- 15% Jdmfort med vérdet som
indikeras pa markplaten. VIKTIGT: Om den ovan ndmnda o&vre
s Iénr;_intgsgréinsen overskrids, kommer detta att skada apparaten
allvarligt.

- ANTI STICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om elektroden fastnar vid
det material som svetsas, vilket gér det méjligt att lossa elektroden fér hand utan
att férstora elektrodhéllartdngen.

4- Viljare for funktionssatt TIG/MMA:

F

N TIG-svetsning

likriktarenhet och

_?: Svetsning med MMA-elektrod
5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.
6- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

4.2.1.2 Bakre kontrolltavJ_a (FIG.E)
1-  Matningskabel 2p. +(=).

2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.
3- Kopplingsdon for fjrrkommando:

4.2.2TWIN CASE-svets och trefas modell med HF/LIFT-tdndning

4.2.2.1 Framre kontrolltavla (FIG. F)

1- Potensiometer til justering av sveisestremmen med gradert skala i ampere, som
ogsé kan justeres under sveisingen.

2- Valjare for funktionssattTIG 2T,TIG 4T, MMA.

3- GRONNELYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til bruk.

4- }Iéil'etl're med 2 lagen for startfunktionerTig: “HF”-funktion (hégfrekvens), “LIFT”-

unktion.
5- Potentiometer for reglering av tid fér ramp fér sdnkning av strdmmen i modaliteten
TIG (efter "OFF" med knappen pa skarbrannaren). | modaliteten MMA reglerar den
bagens styrka. Graderad skala 0-100%.
6- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.
7- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.
8- Anslutning forinkoppling av TIG-skérbrannarens gasslang.
9- Anslutnin% forinkoppling av kabel till knapp pa skarbréannaren.
10- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. N&r den er tent, s& indikerer dette at
deternoe som hindrer stremmen & bli tilfort sveiseren. Dette kan vaere p& grunn av:
- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy. Maskinen er
fortsatt pa, men uten 4 bli tilfert strem, helt til den har nadd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.

- Beskyttelse mot for hay og for lav spenning: Maskinen blokkeres:
matningsspanningen ligger utanior omradet +/- 15% jJamfort med vérdet som
indikeras pa markplaten. VIKTIGT: Om den ovan nédmnda o&vre
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spdnningsgriansen overskrids, kommer detta att skada apparaten
allvarligt.

- ANTI STICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om elektroden fastnar vid
det material som svetsas, vilket gér det méjligt att lossa elektroden fér hand utan
att forstora elektrodhallartangen.

11- Grén lysdiod om den &r tind indikerar detta att utmatningsspénning féreligger, i
skarbrannaren eller pa elektroden (enbart pa trefas modell).
12- Potentiometer fér instéllning av strém BI-LEVEL, skala 0 + 100 % (enbart pa

trefas modell).

4.2.2.2 Bakre kontrolltav]a (FIG. G)

1-  Matningskabel 2p + (L) pa entas, eller 3p + (1) pa trefas.

2- Huvudstrdmbrytare O/OFF - I/ON.

3- Kopplingsdel for anslutning av gastub (gastubens tryckregulator - svetsaggregat).
4- Kontaktorforfjarrreglerare.

4.2.3 Fjagrrkommandon
Man kan ansluta olika typer av fjirrkommandon till svetsen genom det fér detta avsedda
kopplingsdonet med 14 poler som sitter p& baksidan. De olika anordningarna k&nns
igen automatiskt och gér det méjligt att reglera féljande parametrar:
- Fjarrkommando med en potentiometer:
genom att vrida pa rattenFFé ‘)otentiometern kan man variera huvudstrémmen fran
minimum till maximum. Regleringen av huvudstrémmen kan enbart géras fran
fiarrkommandot.

jarrkommando med pedal:
vardet for strémmen bestdms av pedalens lage. Vid funktionssattet TIG i 2 TAKTER
fungerar dessutom pedalen som kommando fér start av maskinen i stéllet for
knapﬁen pa skarbrannaren (om sadan finns).
Fjarrkommando med tva potentiometrar:
den férsta potentiometern reglerar huvudstrémmen. Den andra potentiometern
reglerar en annan parameter som beror pa den aktiva svetsfunktionen. N&r man
vrider p& denna potentiometer visas den parameter som man haller pa att &ndra
;\ﬁom inte langre kan styras med hjélp av ratten pa kontrolltavlan). Vid funktionsséattet

MA reglerarden ARC FORCE och vid funktionsséttet TIG, fér svetsar med HF/LIFT-
tdndning, reglerarden SANKNINGSRAMPEN.
Fjarrkontroll TIG-PULSE (fér svetsen TWIN CASE och trefas modell med
HF/LIFT-tdndning): goér det méjligt att utféra TIG-svetsningen med pulserande
likstrobm  och med mdjlighet att reglera de huvudsakliga parametrarna fran
fiarrkommandot: basstromsintensitet, impulsstromsintensitet, strémimpulsens
langd, strémimpulsernas period. Detta tillvdgagangssatt gor det mojligt att
kontrollera den termiska pasvetsningen battre. Det ar foljdaktligen majligt att svetsa
tunna material eller material som tenderar att spricka nér de blir varma, och det
férenklar dessutom svetsning av stycken av olika tjocklek samt av oIikatg/ er av stal,
som till exempel rostfritt och Iégle erat stal. Fjarrkommandot TIG PULSE &r enbart
aktivt vid funktionssattet “TIG DC” 2 TAKTER och 4 TAKTER.

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET. . "

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 MONTERING
5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. H)
5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhéllartang (FIG. I)

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN

Alla svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning maste lyftas upp med hj.'a'lfpb av
handtaget eller med den medféljande remmen om s&dan finns fér modellen i fraga
(monterad pa det satt som beskrivs i FIG. L).

5.3 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pé en plats dar éppningarna fér in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med flékt, om s&dan finns) inte riskerar att blockeras, férsékra er ocksa om att
elektrisktledande damm, korrosiv dnga, fukt, m.minte kan sugas ini svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

AVIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for dess vikt
for att undvika att den tippar eller rér sig pa ett farligt sétt.

5.4 ANSLUTNINGTILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den nétspénning och -
frekvens som finns tillgdngliga pa installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med en neutral
ledare anslutenttill jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av
typen:

-TypA () fér enfas maskiner;
-TypB ( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vier

att %nslyta svetsen till de punker fér inkoppling till elnatet som har en impedans pa

mindre &n:

- Zmax=0,21 ohm, fér enfas svetsar med en strémabsorption pa mer &n 16A; )

- ng); g/i),31 ohm, for enfas svetsar med en stromabsorption pa mindre &n eller lika
me ;

- Zmax =0,283 ohm, for trefas svetsar.

(4]

.4.1 Stickpropp och eluttag
Enfas svetsar med en strémabsorption p& mindre &n eller lika med 16A &r vid
I\Sver\:;msen férsedda med en matningskabel med normal stickpropp (2P+T) 16A
50V.

Enfas svetsar med en strémabsorption p& mer an 16A och trefas svetsar ar forsedda
med en matningskabel som ska anslutas till en normal stickpropp (2P+T) fér enfas
modeller och (3P+T) for trefas modeller, av 1amplig kapacitet. Forbered ett eluttag
utrustat med sakring eller automatisk strémbrytare. Det tillhérande uttaget for
jordning ska anslutas till matningslinjens jordledningskabel (gul-gron).

| tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens férdréjda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas av
svetsen samt av elndtets nominella matningsspanning.

5.5 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A, VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATETINNANNIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena fér svetskablarna (i mm®) pa
basis av den maximala strém som férdelas av svetsen.

5.5.1TIG-svetsnin
Anslutning av skédrbrédnnaren



- For in den strémledande kabeln i det fér detta avsedda snabbféstet (-). Anslut
kopplingsdonet med tre poler (knapp pa skéarbrannaren) till det fér detta avsedda
fastet (om sadan finns). Anslut skarbrannarens gasslang till det for detta avsedda
anslutningsdonet (om s&dan finns).

Anslutningav aterledarkabel fér svetsstrém L

- Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pé& vilken stycket &r
Blacerat, sa néra den fog man haller p& att svetsa som mgjligt.

enna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+).

AnsIutninP till gastuben (om s&dan anvénds). .

- Skruva fast fryckreglaget p& gastubens ventil. Placera, vid behov, det fér detta

avsedda reglaget som levereras som tillbehdr mellan. |

Anslut slangen fér matning av gas till reglaget och drag at det band som levereras

tilsammansmed svetsen.™ ; . . X

Lossa pé lagret fér reglering pé tryckreglaget innan ni éppnar ventilen p& gastuben.

Oppna gastuben och reglera méngden ?as (I/min) i enlighet med de indikativa

vardena i tabellen (TAB. 3). En eventuell justering av gasflédet kan géras under

svetsningen genom att vrida pa lagret pa tryckregulatorn. Kontrollera att slangar och
anslutningar artata.

VIKTIGTI Sténg alltid ventilen pa gastuben efter arbetets slut.

5.5.2 MMA-SVETSNING
| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+); enbart
elektroder med sur bela%gnmg ska anslutas till den negativa polen (-).
Apslutn_in? av svetskabel med elektrodhallartang
P& terminalen finns en speciell kkdmma som anvands for att Iasa fast den nakna delen
av elektroden.
Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+).
Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom Lo
Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pa vilken stycket &r
Blacerat, sa néra den fog man haller p4 att svetsa som méjligt.
enna kabel ska anslutas till kkimman med symbolen (-).

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV

TILLVAGAGANGSSATT

6.1 TIG-SVETSNING

6.1.1 Allmédnna principer

TIG-svetsning ar ett tillvdgagangssétt som utn?lttjar den vérme som bildas av den
elektriska b&dge som ténds, och upprétthélls, mellan en osmaéltbar elektrod (Tungsten)
och det stycke som ska_svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en skarbrannare
som ar anpassad fOr att dverfora svetsstrommen till elektroden och skydda densamma
och sméltbadet fran atmosfarisk oxidering med hjélp av ett fléde inert gas (i normala fall
Argon: Ar99,5%) som kommer ut ur munstycket av keramik (FIG.M). X R

Tl DC-svetsmngLar lamplig for alla typer av l&glegerat och hoglegerat kolstél och for de
tunga metallernakoppar, nickel, titan'och deras legeringar. . o
For TIG-svetsnlnP | DC med elektroden ansluten till polen (-) anvénder man sig i
allménhet av en elektrod med 2% cerium (gratt fargat band). .
Tungstenselektroden méaste véssas axiellt mot slipstenen, se FIG. N, spetsen méste
vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen férskjuts. Det &r viktigt att slapr]l__ngen
sker i elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jamna
mellanrum beroende pa anvandningen och pé hur sliten elektroden &r, liksom nér
elektroden ogvakthﬁen blivitférorenad, oxiderad eller anvand pa ett felaktigt satt. .
For att up?na ett q_o resultat, maste man anvénda en elektrod av ratt diameter med rétt
strom, setabell (TAB.3). =~ . . .
Det nominella vardet fér ldngden p& elektrodens utskjutande del fran
keramikmunstycket &r 2-3 mm, men det kan 6kas till 8 mm f6r svetsning i vinkel.
Svetsningen sker genom att fogens kanter smalter. Fértqnnagmatenalgzu'?tlll ca.1mm)
som férberetts pa ett lampligt satt behdvs inget material for pasvetsning JD 1G.0).

Foér tjockare material maste man anvénda stavar av l&mplig diameter och av samma
sammanséttning som basmaterialet, och kanterna som ska svetsas maste férberedas
pa ett Iampllgt satt (FIG. P). Styckena bdr, for att ge ett gott resultat, vara noggrannt
rengjorda och fria fran oxid, olja, fett, Idsningsmedel; etc.

6.1.2 HF-och LIFT-tdndning

HF-téndning: . .

Téandningenav den elektriska bagen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden och
stycket 'som ska svetsas, med hjélp av en gnista som framstélls av en
hog_frekvensanorq_nlnlgt;..Detta tdndningsséatt medfdr varken |nnqs|utn|ntg av tungsten i
ﬁmaltbadet eller férslitning av elektroden, och utgdr ett enkelt satt att starta i alla olika
dgen.

Ti végaqéntgssétt: X
arma elekirodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa kan en
pa skarbrannaren. Véanta tills bagen tdnds av HF-impulserna, skapa sedan ett sméltbad
%a sg/cket med bagen tidnd, och arbeta er vidare l&ngs svetsfogen.

m det skulle vara svart att tdnda bagen, trots att ni kontrollerat narvaron av gas och att
HF-urladdningarna &r synliga, ska ni'inte insistera fér ldnge med att utsétta elektroden
fér HF, utan kontrollera’i stallet om elektrodens yta &r hel och hur spetsen &r formad.
Vassa den eventuellt med en slipsten. Efter cykelns slut stdngs strdmmen av med den
sénkningsramp som stéllts in.

LIFT-tdndning : . . .
Tandningen “av den elektriska bagen sker genom att man avlédgsnar
tungstenselektroden fran det stycke som ska svetsas. Detta tdndningssétt ger upphov
till ‘mindre elekiriska stérningar och minskar inneslutningen av tungsten och
forslitningen av elektroden till minimum.

Tillvagagangssatt: .

ryck elektrodens spets latt mot stxcket.Tryck knappen pé skérbrénnaren (enbart for
modellerna HF/LIFT) &nda in och lyft elektroden 2-3' mm med nagot dgonblicks
férsening, varvid bagen tands. Svetsen fordelar till att borja med en strom Ig,.. Efter
néagra 6gonblick kommer den svetsstrém som stéllts in att fordelas. Efter cykelns slut
stanq's:_lg)trommen av med den sankningsramp som stéllts in (enbart fér modellerna

HF/L

6.1.3 Tillvagagangssatt

6.1.3.1 '_I'iIIva?a angssatt fér svetsar med LIFT-tdndning

- Stéll in svetsstrommen pa dnskat varde med hjélp av ratten, anpassa eventuellt
st_.rgm_.mg.n under svetsningen till den reella termiska pasvetsning som &r
nodvandig.

- Kontrollerga att gasen flédar korrekt. i

- For att avbryta svetsningen ska man snabbt lyfta elektroden fran stycket.

6.1.3.2 Tillvdgagangssatt for svetsar med HF/LIFT-tdndning

FunktionssattTIG med sekvensi2T: .

- ;I'rycktknﬁp{)en pa skarbrannaren anda in, tdnd bagen och hall ett avstand pa 2-3 mm
ran stycket.

Stall i% svetsstrémmen pa 6nskat vérde med hjélp av ratten, anpassa eventuellt

strdmmen under svetsningen till den reella termiska p&svetsning som &r nédvandig.

Kontrollera att gasen flédar korrekt. . L .

For att avbryta svetsningen ska man slédppa knappen pa skarbrénnaren, vilket ger

upphov till att strommen traf)pas ned gradvis (om funktionen SLOPE DOWN &r

inkopplad) eller till att bagen slocknar omedelbart med paféljande efter-gas.

TIG-funktion med sekvens 4T: |

- Forsta gangen man trycker p& knappen ténds bagen vid strémmen lg,e.. N&r man
sedan slapper knappen stiger strommen till vardet fér svetsstrém, detta vérde
upprétthalls dven om knappen inte tB/cks in. Nar man haller knappen intryckt sdnks
strommen enligt funktionen SLOPE DOWN (om vald) tills minimal_svetsstrom
uppnas. Den minimala svetsstrémmen bibehalls tills knappen frigdrs, vilket sker vid
svetscykelns slut och gasens efterskede pabérjas. | .
Om man déremot slépper upp knappen under pagéende funktion SLOPE DOWN,
avslutas svetscykeln omgéende och %asens efterskede bogar.

TIqu-funktion med sekvens 4T (BI-LEVEL) (enbart fér modellernaTWIN CASE och

trefas):

- Fun?(tjonen TIG 4T BI-LEVEL (for svetsen TWIN CASE med HF/LIFT-tdndning) finns

bara tillgédnglig med en fjiarrkontroll med tva potentiometrer, |, kan stéllas in med hjélp

av svetsens potentiometer for Sénkningsramp/Arc Force. Om ingen fjarrkontroll med

tva potentiometrer finns &r |, lika med 25% av den instéllda strémmen:

Forsta gdngen man trycker pa knappen tands bagen vid strommen lg,... Nar man

sedan sléapper knappen stiger strommen till vardet fér svetsstrom, detta varde
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upprétthalls dven om knappen inte trycks in. Varje gdng man sedan trycker pa
knappen gngen mellan det att man trycker in och sldpper knappen méste vara kort)
varierar strommen mellan det varde som stéllts in for parametern BI-LEVEL I, och
vardet fér huvudstrémmenl,.

Nar man héller knappen intryckt sénks strommen enligt funktionen SLOPE DOWN
(om vald) tills minimal svetsstrom uppnas. Den minimala svetsstrommen bibehalls
tills knappen frigdrs, vilket sker vid svetscykelns slut och gasens efterskedel;:gébér'as.
Om man daremot slédpper upp knappen under pagaende funktion SLOPE DOWN,
avslutas svetscykeln omgaende och gasens efterskede bérjar (FIG.Q).

6.2 MMA-SVETSNING

6.2.1 Observationer . L X .

- Det ar mycket viktigt att operatéren f6ljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har._agges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strém de bér
anvéndas.

- Strémmen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter och
vilkentyp av svetsfogmanvill dstadkomma. Nedanstdende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Elektrod-g (mm) . Svetsstrom (A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

5 150 - 280

- Tank pa att fér en given elektroddiameter skall hégre strémstyrka anvéndas vid
horisontalsvetsning, medan l&gre strdmmar skall anvéndas fér vertikala svetsfogar
eller svetsning fran‘undersidan. B A .

- Svetsfogens ‘mekaniska egenskaper beror, féorutom pa den valda strémmens
intensitét, pd andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (fér en korrekt férvaring Ska elektroderna

laceras skyddade fran fuktide tillhérande férpackningarna ellerbehallarna).

- Svetsningens egenskaper beror &ven pa svetséns varde for ARC-FORCE
1(dynam|s t beteende). Denna parameter kan stéllas in fran kontrolltavlan (dar sadan
inns) eller fran fjarrkontrollen med tva potentiometrer. . .

- Observeraatthoga véarden for ARC-FORCE ger storre penetration och gor det méjligt
att svetsa i vilken position som helst, vanligtvis med basiska elektroder. Laga vérden
féE'I/“Iq(l-(;t-F((::l)RCE ger en mjukare bage som inte ger upphov till stank, vanligtvis med
rutilelektroder.

Svetsen dr dessutom férsedd med anordningar fér HOT START och ANTI STICK,
d%n {or?(tat garanterar en enkel start och den andra férhindrar att elektroden fastnar
vid stycket.

6.2.2 Svetsnin'g . ,
- Hallmasken FRAMFOR ANSIKTET, slé elektrodspetsenmot arbetsstycket som nér
dutanderenténdsticka. Detta  &rrétt sitt atttinda svetsbégen.
VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta  kan “skada elektroden och
férsvara tandningen. X - A
Hall avsténdettillarbetsstycket s& konstantsom méjligt nér b&gen ténds. Detta
avstand &rlika med elektrodens diameter. Hall samma avstand under hela arbetet.
Vlnléeln mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30
rader.
or elektroden bakét i slutetav fogen, s& att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden
frdn sméltan sa att bagen slacks (%VETSFOGENS UTSEENDE-FIG.R).

7.UNDERHALL

Au VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR

UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL: o .

ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV

OPERATOREN,

7.1.1 SKARBRANNARE . . )

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen

kommer da att smalta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.

Kontrolleramed l’émpa mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tétt.

VaI& elektrodhéllartdng och tanghéllarchuck noggrannt i enlighet med den valda

elektrodens diameter, detta fér aft undvika éverhettning, dalig spridning av gasen och

félidaktligen dalig funktion. . L

Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skérbrénnarens yttersta delar

ar S}Iﬁ_ng, Isamt att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhéllartang,
asfordelare.

Kontrollera, fére varje anvéndningstillfélle, att sk&rbrannarens avslutande delar inte

ar utshtga och att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhéllartang,

gasspridare.

7.2 EXTRA UNDERHALL . . )
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
8%/{(3/#|F|CERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJAR ARBETETIDESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna &r under spénning kan
ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt kontakt med komponenter under
spanning och/eller skador p.g.a. direki kontakt med organirérelse.

- Inspekiera svetsens inre med jdmna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvands och i hur dammig miljé. Avidgsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjalp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska Korten, rengor eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med fér detta Idmpliga |6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt &tdragna och att
kablarnas isoleringinte uppvisar ndgon skada. o

Efter att underhéllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
atskruvarna for fixering ordenlll%t. . L

Undvik absolut att utféra svetsarbete nér svetsen ar éppen.

8. FELSOKNING ) )

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT.VERKAR VARA FEL.

II(I\IQI"\I‘ETI/-I\JKEI{\PSIE%RV'CE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA

- Kontrollera att svetsstrommen, som regleras med den amperegraderade

&otenhometern, arréttinstalld for elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera atthuvudstrémbrytaren &rtillslagen och att  lampan lyser. Om lampan

inte lyser ligger felet i ndtdelen (kablar, stickpropp, vég%uttag, sékringar, mém).

Kontrollera att den gula I){s. ioden som visar att termoskyddet mot &ver eller

underspénning eller kortslutning inte har utldsts.

Forsékra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om

termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera

att flakten fungerar.

- Kontrolleranats énningen:omvérdetérfdrhé&_teIIerft’;rIégtblockerqssvetsen. .

F?"JQ"Q% att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa &r fallet maste
clet dtgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda, séarskilt att klamman

sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling

(teexfarg och Jack), I Gl
t de&l anvanda skyddsgasen &r av ratt typ (Argon 99,5%) och att den tillférs i rétt

méngd.
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ZYTKOAAHTEZ ME INBEPTEP TlIA IYFKOAAHZIH TIG KAI MMA Moy
MPOBAEMONTAITIA BIOMHXANIKH KAI EMAFTEAMATIKH XPHZH.

Inpeiwon: ZTo Keipevo mou okoAouBei Ba xpnoipotrolgitar o 6pog
“ouykoAANTAG” .

1.FENIKH AZ®AAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TO=0Y

O X€IPIOTAG TIPETTEI VA EiVal ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW OTNV aGPaAn Xpron
TOU OUYKOAANTA Kl TTANPOQOPNHEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TToU OXETI{ovTal
HE TIG S1031Kaoieg OUYKOAANONG TOZOU, Ta OXETIKA HETPO TTPOCTACIOG KOl
€MEPPAONG OE TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavte emriong avagopd kai otnv "TEXNIKH MPOAIAIPA®H IEC i CLC/TS
62081”: EFTKATAZTAZH KAIXPHZH TQON MHXANQN NA ZYFTKOAAHZH TO=0Y).

AN

- ATToQeUYETE AUECEG ETTAPEG ME TO KUKAWpA ouyKOAANonG. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWHO TTOU TTapEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH O€ OpIopéveG CUVONKEG pPTTOPEl
va gival emiKiviuvn.

- H ouvdeon Twv koAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg €maAnBeuong Kai
ETMIOKEUNG TIPETTEl va E€KTEAOUVTOI ME TO OUYKOAANTA ofnoTd Kai
aTroouvdepévo aTré To SikTuo TpoPodoaiag.

- ZBAoTE To CUYKOAANTH KaI ATTOOUVSEOTE TOV AT TO SiKTUO TPOPOdOTiag TpIv
AVTIKATOOTAOETE THAHATO AGYw pBOPAG.

- EKTeA£0TE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTACG CUPNPWVA UE TOUG ITXUOVTEG VOUOUG Kal
KAvOVIOMOUG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl VO CUVOEETAI OTTOKAEIOTKA 08 UOTNHA TpoPodoaiag
HE YEIWMEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwBeite 611 n Tpida Tpopodoaiag eival cwoTd cuvdedepévn OTn YEiwon
TPOCTACIAG.

- Mn xpnoiyotrolgite To cuykoAANTH o€ uypd TrepIBAAAovTa i KATw aT1rd Bpoxn.

- Mnv ouykoAAegite o€ doxeia I CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV | TTOU TTEPIEiXAV
€0@AEKTO UYPA ) a€PIA TTPOIOVTA.

- ATmo@eUyeTe va EpYAdeoTe g€ UAIKG TToU KaBapioTnkav pe XAwpouxa S1aAUTIKA
] KOVTA O€ TTAPOOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia uTré Trigon.

- ATTHOKPUVETE OO TNV TTEPIOX T EPYQTiag OAEG TIG EUPAEKTEG OUTiEG (TT.X. §UAO,
XApTi, TTaVIA KATT.)

- E%ao@aAilete TNV KatdAAnAn kuko@Aopia aépa i péoa KaTtdAAnAa yia va
agaipoUV Toug KaTTvoug ouyk6AAnong KovTda oto 16go. Eival amapaitnto va
AopBAveETE UTTOWYN PE OUCTNHATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
ouyk6AAnong o€ cuvdpTnon TG oUVBEDNG, CUYKEVTPWONG KAl TNG SIdpKEIag
NG id10g TNG €kBeaNgG.

DO L0

- YioBereite pia KATAAANAN NAEKTPIKA pOVWON o€ oxEon UE TO NAEKTPODIO, TO
péToAAo emedepyaoiag Kal evdeXOuEVA YeEIwPEVA METAAAIKG pépN
TOTTOBETNHEVA KOVTA (TTPOCITA).

AUTO ETTITUYXAVETAI POPWVTAG TOKTIKA YAVTIA, UTTOSAMATA, KAAUPUA KEQAAIOU
Kol evoUpaTa TTou TTPORAETTOVTAIl YIO TO OKOTTO aUTO Kal MECW TNG XPROoNg
SATTESWV KOl HOVWTIKWYV TATTNTWV.

- TMpooTateveTe TTAVTA TA PATIO ME €15IKA AVTIOKTIVIKG YUOAId TOTrOBETnMéVA

TAVW OTIG HACKEG ] OTA KPAV.
Xpnoipotroleite €181KA TTPOOTOTEUTIKA €vEUMOTA KATA TNG QWTIAG
ATroPEUYOVUOG Va EKBETETE TNV EMIBEPHISA OTIG UTTEPIWSEIG KOl UTTEPUBPEG
AKTiVEG TTOU TTapdayovTal a1ré To T0680. H TpooTacia TTPETTEl va ETTEKTEIVETAI KAl
oTa dAAa dTopa TTou BpickovTal KOVTA OTO T6So Sia HECOU TOIXWHMATWYV 1
KOUPTIVWV TTOU VO JNV dVTaVOKAOUV.

®

- Ta nAekTpopayvnmikd wedia Tou dnuioupyolvrtal amd Tn Oladikaoia
OUYKOAANONG pmmopouv va TrapéuBouv ME Tn AeiToupyia NAEKTPIKWV Kal
NAEKTPOVIKWY OCUCKEUWV.

- 42 -

ATopd TToU @EPOUV NAEKTPIKEG | NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG JWTIKAG onuaciag
(.Xx. Pace-maker, avatrveuoTApPeG KAT...), TTpémel va oupBouAeutolv Tov
10TPO TTPIV OTABUEUOOUV KOVTA OTIG TTEPIOXEG OTTOU XPNOIMOTIOIEITAI AUTOG O
OUYKOAANTAG.

ZT0 dTOpdA TIOU @EPOUV NAEKTPIKEG 1 NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG JWTIKAG
ONUOCIaG, CUVICTATAI VA NV XPNOIUOTIOI0UV OUTOV TO CUYKOAANTA.

A ENINAEON NPO®YAAZEIZ

- OIENEPIEIEZ ZYTKOAAHZHZ:

- oemepIfdAlov pe augnpévo Kivduvo nAekTpoAngiag,

- OETEPIOPICUEVOUG XWPOUG,

- OETAPOUCIA EUPAEKTWY ] EKPNKTIKWV UAWV.
MPENEI mponyoupévwg va ekTIHNBoUV atré évav “Texviké YIreuluvo” kai
va EKTEAOUVTAI TTAVTA TTAPOUCial GAAWY ATOHWYV EKTTAISEUMEVWV WG TTPOG
TIG EMEPPATEIG O TTEPITITWON APECOU KIVEUVOU.
MPENEI va uioBeToUVTaI T TEXVIKA HECA TTPOOCTACIOG TTOU TTEPIYPAQOVTAI
0705.10; A.7; A.9. Tng "TEXNIKHZ MPOAIArPA®HZ IEC 1 CLC/TS 62081”.

- MPENElI va amayopeUetali n OUykOAAnon aov o XeIpIOTAG PBpiokeTal
avupwpévog o ox€on pE To BATTEdO, EKTOG AV XPNOIYOTTOIOUVTAl EISIKA
Sameda ac@alsiog.

- TAZH ANAMEZA ZIE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd TNV £pyacia pe
TEPICCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iSO KOUUATI 1| O€ TTEPICOOTEP
KOHHATIO ouv3edepéva NAEKTPIKA, pTTOopEi va SnuioupynOei éva emikivduvo
G0poIoua TATEWYV EV KEVW AVAUECT O€ SUO S1aPOopPETIKEG BATEIG NAEKTPOBiWV
A AGUTTEG, € TIUA TTOU PTTOPEi VA PTACEI WG TO SITTAS TOU ETTITPATEUEVOU Opiou.
Mpétrel évag TETEIPAPEVOG OUVTOVIOTAG VA EKTEAECEI TNV OPYAVIKN PETPNON
WOoTE va KaBopioel av UTTAPXEl KivOUVOG Kal av UTTOPEi va UIOBETAOE!
KaTdAANAa pétpa cUp@wva pe Tnv 5.9 Tng "TEXNIKHZ NMPOAIAITPA®HZ IEC 1\
CLC/TS 62081”.

A YMOAOIMOI KINAYNOI

- AKATAAAHAH XPHZH: givail emikOv3uvn n eyKatdoTaon Tou OUyKOAANTH yia
OTTo1adATIOTE Epyacia SIAPOPETIKA Ao TNV TTPORAETTOHEVN (TT.X. SETAYWHA
OWANVWOEWYV a1ro 10 1I5P1KO SiKTUO).

2.EIZAINQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

2.1EIZArQrH

AuTOG 0 OUYKOAANTAG €ival pia TNy PeUPATOG yia Tn OUYKOAAnon T1ogou, eIdikd
KATOOKEUOOWEVN yia Tn ouykdAAnon TIG (DC) pe epmupeupa HF A LIFT kai Tn
ouyk6AAnon MMA emikaAuppévwy nAekpodiwv (pouTiAiou, ogéa, Baoikd).Ta eidIk&
XapoKTNPEIOTIKG autol Tou cuykoAAnTr) (INVERTER), 6mmwg uwnAf Taxitnta Kkai
akpiBela puBuiong, TTPoodidouv eEaIPETIKEG ATTOSOTEIG OTN CUYKOAANCN.

H pUBuion ye ouoTnua “inverter’ aTnv €i0odo0 TNG YPAUMPAG TPOPOd0aTiag (TTpwTapPXIKH)
KaBopilel pia dPAOTIKA EAATTWON OYKOU TOGO TOU PHETAOXNUATIOTH 600 TNG ETTAYWYIKAG
avTioTaong 100TTEdWONG, ETTITPETTOVTOG TNV KOTAOKEUR €vOG OUYKOAANTH OyKOu Kal
Bdpoug Akpwg TTEPIOPICUEVWY KOl KABIOTWVTAG E€UKOAOTEPO TO XEIPIOUO Kal Tn
JETOPOPA.

2.2 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- Kit ouyk6AAnong MMA.

- KitouykoAMnong TIG .

- NpooappooThg eiGAng Argon.

- MeiwTtApag Trieong pe yavopeTpo.

- ANautra yia guykoAAnon TIG.

- Mdoka TTou okoupaivel: ue oTaBePd Kal puBUICOUEVO YUOAI.

- KoAwdio emmoTpo®rig pelpaTog OUYKOAANONG OCUMTTANPWHEVO ME  OKPOOEKTN
OWHATOG.

- XeIpOKivNTOG XEIPIOPOG £ ATTOOTACEWG 1 TTOTEVOIOPETPOU.

- XeIpoKivnTog XEIPIOUOG €€ ATTOOTATEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.

- XeIpIoP&G €€ ATTOOTACEWG ME TIEVTAA.

- XeIpiopog €§ ammooTdoewg Tig Pulse.

- 2UvdEOo P0G agpiou Kal GwARva agpiou yia ouvdean oTn @IGAn Argon.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)

Ta KUpIO OTOIXEIQ TTOU OXETICOVTAI PE TN XPAON Kal TIG aTrodOCEIG TOU GUYKOAANTHA
ouvowifovTal OTOV TTVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akdAouBn évvoia:

1- BaBudg mpooTaaiag mAaigiou.
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> UpBoAo ypauuAG Tpopodoaiag:

1~: evaAAaoodpevn HOVOPATIKA TAON;

3~: evaAAaoGOUEVN TPIPATIKH TAON.

Z0ppoAo S: deixvel 6T pTTOPUV va ekTEAOUVTAI OUYKOAAACDEIG O€ TTEPIBAAAOV pE
augnpévo Kivouvo NAEKTPOTTANEIOG (TT.X. TTOAU KOVTG O€ HETAAAIKG OWHATA).

4- X 0pBoAo TpoBAeTTOpEVNG dIadIKaTiag.

5- ZU0pBoAo eowTePIKAG dOPAG CUYKOAANT).

6- EYPQMAIKOZ Kavoviopog avo@opdg yia Tnv ao@AAsia Kal TNV KATOOKEUN

HUNXavWV yia GuyKGAAnon T6gou.

ApIBUSG UNTPWOU YIa THV AVAYVWPIOT TOU CUYKOAANTH (QTTOPaiTNTO YIO TNV TEXVIKN

oupTIapAcTacT, ¢ATNON AvTAAAGKTIKWY, avadrTnon KATaOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).

ATT0000€IG KUKAWPATOG OUYKOAANONG:

- Up: avwrartn taon oe avoixTé KUKAwUa.

- 1,/U,: KavovikoTroinuévo pedua Kal avTioTolxn Taon TToU JTTopoUV VO TTAPEXOVTAI
atrd T0 GUYKOAANTH KATd Tn OUYKOAANGN.

- X: ZXxéon diakeiroucag Acitoupyiag: Oeixvel To XpOvo KOTE Tov OTIOi0 O
OGUYKOANTAG UTTOPET va TTOPEXEI TO AVTIOTOIXO peUpa (idla koAova). EkppdaleTal
oe % Baoel evog KUKAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTTTd epyaaiag, 4 AeTrTd Tadong
KATT.). Z€ TTEPITITWON TTOU ETTEPATTOUV OI TTAPAYOVTEG XPAONG (TEXVIKOU TTivaKa,
avagpepduevol oe 40°C mepIBdAlovTog), emepBacivel n BepuikA TTpooTacia (o
OUYKOAANTAG péverl o€ stand-by péxpr TTou n Beppokpaaia Tou dev kaTeBei oTa
ETTITPETTOPEVA OPIA).

- AIV-AIV: Acgixvel Tnv KAipoka puBuiong Tou peUpaTtog ouykOAAnong (eAdyioTo -
UEYIOTO) OTNV avTiaTOoIXN TGN TOE0U.
9- TeXVIKA XOPOKTNPIOTIKA TNG YPAUMAG TPOPod0oaTiag:
- U,: EvaMaooduevn 1aon kai ouxvotnta Tpo@odoaciag oUYKOAANTA (aTTodekTd
6p1a+£10%):
= 11 max: AVWTOTO QTTOPPOPNHUEVO PEUHA ATTO TN YPAUMN.
= lieg :Mpayuarniké peupa Tpo@odoaiag.
10- === : Aia Twv ao@aA&iv KABUOTEPNUEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEI VA
TIPOBAEPTET yIO TNV TTPOOTAGIO TNG YPAUMAG.
11-Z0pBoAa avapepdueva o€ KAvOVEG AOPAAEIG N ONUACIa TWV OTTOIWY ava@EépETal
oTOKEP. 1 “Tevikr) ao@AAEIa yia TN CUYKOAANoN TOEoU ”.
Znueiwon: To avapepOPEVo TTAPADEIYUA TNG TAPTTEAAG Eival EVOEIKTIKO TNG ONUOCiag
TwV OUMBOAWY kal Twv wneeiwv. O1 akpIBEiG TINEG TWV TEXVIKWVY OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA 0NV KaTox oag TTPETTEl va dlaBacTolv KaTeubeiav aTov TEXVIKO TTivaKa
TOU iSI0U TOU CUYKOAANTH.
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3.2AANATEXNIKA ZTOIXEIA:

- IYFKOAAHTHZ: BAéme mivaka 1 (MIN.1).

- AAMNA: BA&me mivaka 2 (MIN. 2).

To Bdapog Tou ouykoAANTH avaypd@etal otov Tivaka 1 (MIN.1).

4. NEPIFPA®H TOY YT KOAAHTH

4.1 IXEAIATPAMMA TQN MIMAOK

H pnxavr) €ival KATOOKEUOGOWEVN OUCIOOTIKG aTTO €vav OUVTEAEDTH 10XU0G Kal
pUBuIoNG/EAéyXOoU TTpayUATOTIOINUEVO TIAVW O€ TUTTWHEVO KUKAwMA Kal
APICTOTIOINUEVO VIO VO ETTITUYXAVETOI HEYIOTN EPTTIOTOTNTA KOl EAGXIOTN CUVTA pnon.

4.1.1 ZuykoAANTIKA pnxavi pe gumripeupa LIFT (EIK. B)

1- Eiocod0og HOVOQAOCIKAG YPAUUAG pPeupatoddtnong, povada avopbwTh Kai
OUPTTUKVWTWV £&iowong.

2- Tépupa switching pe Tpaviiotop (IGBT) kai drivers: petatpémel Tnv
avopBwpévn TAoN YPOPUAG O€ evOAAaoOpevn TAON UWNAAG OUXVOTNTAG KOl
TIpaypatoTroiei TN pUBUION TNG 1I0XU0G O OXECN ME TO ATTAITOUPEVO PEUPA/TEON
OUYKOAANONG.

3- MeTaoXnpaTioTAG NWYNARG OUXVOTNTAG: TO TIPWTEUOV TTAEYUO PEUPOTODOTEITAI
pe TNV TaoN TToU €€l PETaBANBEi atrd Tn povada 2 auTr| €XEl WG AsIToupyia va
TPoCcapuOlel TAoN Kal peUPa OTIG avayKaieg TIMEG yia Tn Sladikaoia ouykdAAnong
S1a NAEKTPIKOU TOEOU KOl CUYXPOVWG VO OTTOPOVWVEI YOABAVIKA TO KUKAWUA TNG
OUYKOAANGNG aTTO TN YPOUN PEUNATOdOTNONG.

4- Aeutepelouca avopPOWTIKN YEQUPA PHEETTAYWYN: P ETATPETEI TNV
evaAAaagdpevn Taon/pelpa TToU TTOPEXETAI ATTO TO OEUTEPEUWV TIAEYUO OE GUVEXEG
pelpa/Taon ToAU xaunAng diakUyavong.

5-  HAekTpovikn KapTéAa gAéyxou Kai pUBHIONG: EAEyXEl OTIYHIQIWG TNV TIPF TOU
PeUPATOG NAEKTPOTUYKOAANCNG KOl TNV CUYKPIVEI PE TNV TIUA BeTnuévn ammd Tov
XEIpIOTHA-ouvTOoVileEl TIG WOACEIG eAéyxou Twv drivers Twv IGBT Tou
Tpayparotrololv Tn puBuion. KaBopidel Tn duvapikr atmdvinong Tou pelpaTog
KOTd TNV TAEN Tou nAekTpodiou (AuEda PBPayUKUKAWHATA) Kal ETTOTITEVEl Ta
OUCTAMOTA a0@aAEiag.

EAéyxel Ta Timers yia 1o aépio Kai TIG KAipokeg pedpaTtog. EAEyxel TIG £10680ug Kal
TIG €§600UG.

6- Aoyikn gAéyxou AsiToupyiag Tou OUYKOAANTA: TTpoypapparti¢el Toug KUKAOUG
OUYKOAANGNG, TTPOOTAdeEl TOUG EVEPYOTTOINTEG, €TMIOEwWpPEl Ta ouoTApaATA
ag@aAeiag.

7- Mivakag TTPOYypPApMATIONOU Kal €UOAVIONG TWV TTOPAUETPWY Kal TPOTIWV
AerToupyiag.

8- PuBpion £§ aTOOTACEWG.

4.1.2 ZuykoAANnTIKA pnxavA pe epmropeupa HF/LIFT (EIK. C)

1- Eiood0g ypapung 1po®odoaciag Hovopaaikh f TPIPAaikr, avopBwTIKr povada Kal
OUMTTUKVWTEG ETTITTESWONG.

2- Tégupa switching pe Tpaviiotop (IGBT) kau drivers: petatpémel TNV
avopBwpévn TaoNn ypapung o€ evaAlaoduevn TEon UWnARg ouxvoeTnTag Kal
TIPAYMATOTIOIEI TN PUBUICN TNG 1I0XU0G O€ OXEON UE TO ATTAITOUNEVO PEUPQ/TACN
guykOAAnonG.

3- MeraoxnuatioTAg NWYNAARG ouXVOTNTAG: TO TIPWTEUOV TTAEYHO PEUPATODOTEITAI
pe TNV Tdon TTou éxel pETABANBE atrd Tn povada 2 auTh éxel wg AsiToupyia va
TTpocappoddel TGN Kal peUpa OTIG avaykaieg TINEG yia T Siadikaoia cuykdAAnong
O10 NAEKTPIKOU TOEOU KAl GUYXPOVWG VO OTTOPOVWVEL YOABAVIKA TO KUKAwUA TNG
OUYKOAANONG aTTd TN YPAUUK PEUNATOBOTNONG.

4-  Asgutepelouca avoPBWTIKN YEQUPAHEETTAYWYN: HETATP ETETI TNV
evaAAaoodpevn Tdon/pelpa TTou TTapéXETal aTTd TO DEUTEPEUWY TTAEYUO OE GUVEXEG
peUPa/Taon TToAU XapnAng diakuuavang.

5- HAektpoviki] KapTéAa gAéyxou Kai pUBHIONG: EAEYXEl OTIYMIQIWG TNV TIPA TOU
peUPATOG NAEKTPOOUYKOAANGNG Kal TNV CUYKPIVEl YE TNV TIMA B€Tnuévn atmd Tov
XEIPIOTA-ouvTOoViCel TIG wONnoelg eAéyxou Twv drivers Twv IGBT Tou
TIpaypaToTrololv Tn pUBUIoN.
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KaBopidel Tn duvapikr amrdvinong Tou peUPaTog KaTd TNV TAEN Tou NAeKTpodiou
(Gueoa BpayxuKUKAWPOTA) Kal ETTOTITEUEI TG CUCTHUOTA GOPAAEING.

EAéyxel Ta Timers yia 10 aéplo Kai TIG KAiHOKeG peUpaTog. EAEyxel Tig e106d0uG Kal
TIG £§600UG.

6- Aoyikn gAéyxou AeiToupyiag Tou GUYKOAANTRA: TTPOYPAUMATICEl TOUG KUKAOUG
ouykOAANOoNG, TPOCTAfel TOUG €vepyoTToOINTEG, €TMIOEWPEi TO CUCTAPATA
ao@aAeiag.

7- Nivokog TTPOYyPAMMATIONOU KOl EUPAVIONG TwV TIAPAUETPWY KOl TPOTIWV
AeiToupyiag.

8- TevvATpla gprupelpartog HF.

9- HAekTpofaABida agpiou mpooTaciag EV.

10- PUBuion €§ aToOTACEWG.

4.2 TYITHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAIZYNAEZHXZ

4.2.1 ZYMNATHZ ouykoAANTIKA unxavi pe eumrupeupa LIFT

4.2.1.1 MmpooTivég mivakag (FIG. D)

1-  TotevolOueTpo yia Tn pUBUION Tou PeUPATOG NAEKTPOOUYKOAANGNG pE KAipoKa
SiaBaBuiopévn og AuTrép: emTPETTEI TN PUBUION aKOWN Kal KaTtd Tn SIdpKeIa TNG
OUYKOAANONG.

2- NpAoivn LED: TapouciaodIKTuoU, unxavr gival £Toiun yia va AEIToupynaoel.

3- KITPINO LED: kavovikd KAEIOTO, OTaV €ival avoIkTO deixXvel avwualia TTou
UTTAOKGPEI TO PEUPA GUYKOAANONG Yia Bidipopoug AGyoug TToU EVOEXONEVWG VO
eivar:

- OgpUIKNA TTPOOTACIA : OTO £0WTEPIKO TNG OUCKEUNG UTTAPXEN UTTEPBOAIKA
Beppokpaaia. H ouokeun TTapapével avolkTr) aAAG Sev TTApEXEl PEUPA UEXPI TTOU
€TMITUYXAVEI Jia Kavovikn Beppokpaaia. H eravagopd eival autéparn.
MpooTacia yia UTTép Kol UTTO-TAON TNG YPOUUAG: PTTAOKAPE! QUTOMATA Th
OUYKOAANTIKA pnxavn: n T1éon Tpo@odoaciag eival eKTOG range +/- 15% o€ oxéon
pe TNV TIMA TG TEXVIKAG Tmivakidag. MPOZOXH: ZemepdoTte TO
TPOAVAPEPOUEVO AVWTEPO OpIo TAONG, Ba TTpokaAéoel coBapn {nuia oTo
ouoTnpa.

MpooTtacia ANTI STICK: ptrAokdpel autdpaTa TN GUYKOAANTIKA pnxavh, 6tav

TO NAEKTPOdIO KOAAGEI OTO WETAAAO TTPOG GUYKOAANCN, ETTITPETTOVTOG TN

XEIPWVOKTIKA apaipeon Xwpig va BAATITETAI N TOIPTTIOA NAEKTPODIOU.

4- Emloyéag Tpémrou TIG/IMMA:

ﬁ Zuyk6AAnon TIG

_?: Zuyk6AAnon nAektpodiou MMA

5- Apvntikq (-) Tpifa Toxeiag olvdeong yia Tn olvdeon KoaAwdiou
NAEKTPOGUYKOAANONG.

6- OeTik (+) mpia Taxeiog ouvdeong yia Tn ouvdeon KaAwdiou
NAEKTPOGUYKOAANONG.

4.2.1.2Niow mivakag (EIK. E)

1- KaAwdIo Tpogodoaiag 2p. + (L).

2- TevikdgdiakoTTng O/OFF - I/ON (pwTtevdg).
3-  Z0vdeopOg IO XEIPIOPOUG €€ ATTOOTACEWG.

4.2.2 TuykoAAnTIKA pnxavp TWIN CASE kai TpIQaoiké HOVTEAO PE ENTTUPEUUA

HF/LIFT

4.2.2.1 MmrpooTivog Tivakag (FIG. F)

1- MotevoiGpeTpo yia Tn pUBUION Tou PEUPATOG NAEKTPOTUYKOAANONG peE KAipoKa
SioBabuiopévn oe Autrép: emTPETTEl TN PUBUION aKOWN Kal KATtd Tn SIGPKEIa TNG
OUYKOAANONG.

2- Emiloyéag Tpomou TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- MNpAdcivn LED: TapouciaodIKTUOU, Unyavr gival €TOIUN yIa va AEITOUpyAElL.

4- Emloyéag 2 8éoewv yia Tpotro évapgng Tig: 1pdTog “HF” (uwnAr ouxvoTtnTa),
TpOTIOC “LIFT”.

5- MotevoiépeTpo yia TN pUBUICN TOU XPOVoU KAIJaKOG KaBAdou Tou peUNATOG OE
TpoTO TIG (MeTd “OFF” TTARKTpOU AduTrag). e TpéTmo MMA pubuier arc force.
AiaBaduiopévn kAipaka 0-100%.

6- Oemikn (+) mpia Taxeiag olvdeong yia Tn ouvdeon kKaAwdiou
NAEKTPOCUYKOAANGNG.

7- ApvnTmikn (=) Tmpifa Taxeiag olvdeong yia Tn oUvdeon kaAwdiou
NAEKTPOOUYKOAANONG.

8- ZUvdeopogyiaouvdeon owAnva agpiou TNGAduTag TIG.

9- Z0vdeopogyia ouvdeon KaAwdiou TTARKTPOU AduTTag.

10- KITPINO LED: kavovikd KAEIOTO, OTOV €ival avOIKTO Jeixvel avwuahia TTou
UTTAOKAPEI TO pedpa oUYKOAANGNG yIa SIAPOPOUG AGYOUG TTOU EVOEXOPEVWG VO
eivar:

- OgpUIKNA TTPOOTACIA : OTO £OWTEPIKO TNG OUCKEUNG UTTAPXEI UTTEPBOAIKN
Bepuokpaaia. H ouokeun TTapapével avolkTr) aAAG Sev TTapéxel peUpa PEXPI TTOU
€TMITUYXAVEI Jia Kavovikn Beppokpaaia. H eravagopd eival autéparn.

- MpooTacia yia utrép Kal UTTG-TAON TNG YPOMMAG: UTTAOKAPEI QuTOUATA TN
OUYKOAANTIKA pnxavA: n Téon Tpo@odoaiag eival EKTOG range +/- 15% o€ oxéon
pe TNV TIMA TG TEXVIKAG Tivakidag. MPOZOXH: =ZemepdoTte TO
TPOAVAPEPOUEVO AVWTEPO OpIO TAONG, Ba TTpokaAéoel ooBapn nuia oTo
ouoTnua.

MpooTtacia ANTI STICK: ptrAokdpel autépaTta TN CUYKOAANTIKN Pnxavh, otav

TO NAeKTPOdIO KOAAGEI OTO WETAAAO TTPOG OUYKOAANGT, ETTITPETTOVIOG TN

XEIPWVOKTIKA apaipeon Xwpig va BAATITETAI N TOIUTTIOA NAEKTPODIOU.

11- Mpdoivn Auxvia TTou av gival avappévn deixvel 6T uTTapyel TAon oTnv €600, OTN
AGuTTO ) 070 NAEKTPODIO (UOVO OE TPIPATIKO HOVTEND).

12- MotevoiopeTpo pUBuIong pedparog BI-LEVEL, kAipoka 0 x 100% (povo oe
TPIPACIKO HOVTEAO).

4.2.2.2 Niow ivakag (EIK. G)

1-  KaAwdio Tpopodoaiag 2p + (%) O€ JOVOPaOIkG, i 3p + (%) OE TPIPATIKO.

2- Tevikdg diakomTng O/OFF - 1/ON.

3-  Z0vdeon yia ETTIKOIVWVIa CWARvVa agpiou (peiwaon TNG TriEong PIGANG\UNXavAg).
4-  X0vdeon pUBuIong atrd amréoTaon.

4.2.3 XeIpIopoi £§ ATTOOTACEWG

Eivai duvatdv va epapudoete 0To GUYKOAANTH, H€ow €181K0U OUVOETHOU 14 TTOAWY TTOU
BpiokeTal 070 THIOW PEPOG, DIAPOPETIKOUG TUTTOUG XEIPIOPOU €& OTTOOTACEWS. AUTOG O
pNXaviopog avayvwpifetalr autéuara Kol emTPETEl va pubuiceTe TiIa akGAouBeg
TTAPOPETPOUG:

- XeIpIOPOG £ ATTOOTACEWG PE EVO TTOTEVOIOUETPO:



TTEPIOTPEPOVTAG TO JIOKOTITN TOU TTOTEVOIOUETPOU PETATPETTETAI TO KUPIO Pl ATTO
eNdxioTo o€ péyioto. H puBuion Tou Kupiou PeUPATOG E€ival QTTOKAEIOTIKF TOU
XEIPIOPOU €& OTTOOTAOEWG.

XeIPIOPOG £ ATTOOTACEWG ME TTEVTAA:

n TIMA pedpaTog Kabopidetal atrd Tn B€on Tou TeVTAA. e Tpomo TIG 2 XPONQN,
€TTiONG, N TIEON TOU TTEVTAA EVEPYEI WG XEIPIOUOG GTAPT yia TO unxdvnua oTn 6éon
TOU TTARKTPOU AApTTOG (av TTPOBAETTETAN).

XeIpIOPOG £§ OTTOCTACEWG LE 2 TTOTEVOIOUETPA:

TO TIPWTO TTOTEVOIOUETPO PuBpilel TO KUPIO pelpa. To OeUTEPO TTOTEVOIOUETPO
puUBWiCel pia GAAN TTapAuETPO TTOU £EPTATAI OTTG TOV EVEPYO TPOTIO OUYKOAANONG.
MepioTpéPovTag TO TIOTEVOIOUETPO QUTO eppavieTal n TTAPAUETPOG TTOU
HETARAAAETON €KEIVN TN OTIYMA (KOl TTOU Bev €AEyXETAI TTIA PE TO TTEPIOTPOPIKS
S1aKATTTN Tou Trivaka). Ze TpoTTo MMA puBpicel To 'ARC FORCE kai og TpoéTo TIG, yia
TIG OUYKOAANTIKEG pnxavég e epmUpeupa HF/LIFT puBpider Tnv KAIMAKA
KAGOAOQY.

Xeipiopoég £§ amoordoewg TIG-PULSE (yia ouykoAAnTIKA pnxavh TWIN CASE
Kol TPIPAOCIKO povTéAo pe gpmUpeupa HF/LIFT): emTpémel va  yivovtal
ouykoAAAoelg TIG pe ouvexég TTaAPWOEG pelpa, pe duvardtnta pubuiong €&
ATTOOTACEWG TWV BACIKWY TTaPaAPETPWY: €viacn Pacikol pelpaTog, €viaon
wBNTIKOU pelpaTog, Sidpkela TTAAJOU PeUPATOG, TIEPIOSOG TWV TTAAPWY PEUPATOG.
AuTtr) n diadikaoia emTPETTEl VO EKTEAECETE évav KOAUTEPO EAeyxo TNG BePUIKAG
OUVEICPOPAG, KOTA CUVETTEID, Eival SUVOTOV va CUYKOATETE PETAAND JE HIKPA TTAXN
) M€ TAGT TTPOG TN SNUIOUPYIa CXICHWY €V BEPUW, ETTIONG, EUVOET TN CUYKOAANCN O€
HETAAAO DIAPOPETIKOU TTAXOUG KOl DIAPOPETIKWY XaAUBwWY TUTTOU inox Kal XapnAou
KPANATOG.

O xelpIopog €& amooTtdoewg TIG PULSE eivail evepydg poévo oe 1pdtro “TIG DC” 2
XPONQN ka1 4 XPONQN.

5. ETKATAZTAZH

A MNPOZNPOXZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ EFTKATAZTAZHZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO ZYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHITO KAI
AMNOZYNAEAEMENO ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ MPENEINA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
NENEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emioTpopng-AaBidag (EIK. H)
5.1.2 ZuvappoAoynon kaAwdiou cuykoAAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. I)

5.2 TPOMOZ ANYWQZXHZ THX MHXANHZ YT KOAAHZHZ

‘OAeg 01 GUYKOAANTIKEG PNXAVEG TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO TIAPOV EYXEIPIOIO TIPETTEI Val
QAVUYWVOVTaI XPNGCIMOTIOIVTAG TN AaBr) A TOV TTPOUNBEUOPEVO IHAVTa Qv
TTpoBAETTETAN YIa TO povTéAO (OuvappoAdynon 6Trwg oTnv EIK. L).

5.3 TONOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvToTioTe Tov TOTIO TOTTOB£TNONG TOU GUYKOAANTH WOOTE VO PNV UTTAPXOUV EUTTOdIO OF
oxéan PE To Gvolypa £106d0u Kal £6dou Tou aépa Wwugng (e¢avaykaapévn KukAopopia
péow aveploTApa, av UTTdpxel). BeBaiwBeite Tautdxpova 6T BV avavoppopouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, OIABPWTIKOI ATHOI, Uypaadia KATT..

AiaTnpeite TouAdyioTov 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW OTTG TO GUYKOAANTH.

A MPOZOXH! TotroBeTROTE TO CUYKOAANTAN O€ 0pIfOVTIO ETTiITTES0 KATAAANANG
IKaVOTNTAG POg TOo BAPOG WOTE va ammo@euxBoUuv TOo avamrodoylUpiopd n
€TMIKUVOUVEG UETAKIVAOEIG.

5.4 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv ekTeAéOETE OTTOIABATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDN, BeRaiwBeiTe OTI Ta OTOIXEIQ TTOU

avaypda@ovTal OTOV TEXVIKO TTiVAKA TOU GUYKOAANTA avTIOTOIXOUV OTnV TAON Kal

ouxveTNnTa TOU BIKTUOU TTOU SIaTIBEVTOI OTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

O ouyKoAANTAG TTPETTEN VO OUVOEBET ATTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTNUA TPOPOdOaTiag ue

YEIWPEVO aywyod OUBETEPOU.

- Na va e€ao@alioete TNV TIpooTacia ommd TNV £PPECN ETTAQPR, XPNOIMOTIOIEITE
S10¢pOoPIKOUG BIOKOTITEG OTIWG:

- TumouA ()vlq HOVOQAGTIKA UNXavAPaTa,

- TOTou B ( )VIC( TPIPAOIKA unXaviuaTa.

- Na va kavotroloUvTal ol ouvBrkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvIaTaTal N oUvOEoN TNG GUYKOAANTIKAG UNXAVAG OTA Onpeia SIGETTAPAG TOU SIKTUOU
TPOYOdOCiag TTouU TTapouaiddouv oUVOETN avTioTOON KATWTEPN ATTO:

- Zmax = 0,21 ohm, yia JovOQAGIKEG CUYKOAANTIKEG UNXAVEG PE ATTOPPOPOULEVO
peupa avwTepo aTd 16A,

- Zmax = 0,31 ohm, yia HOVOQATIKEG CUYKOANTIKEG UNXAVEG HE ATTOPPOPOUHEVO
peUPa KOTWTEPO 1 ioo pE 16A,

- Zmax = 0,283 ohm, yia TPIQACIK CUYKOAANTIKA pnxavn.

5.4.1 PeupaToAATITNG Kai Trpida

- O1 povoQAUTIKEG CUYKOAANTIKEG PUNXAVEG PE ATTOPPOPOUPEVO PEUUA KATWTEPO 1 i00
pe 16A gpodidovtal oTnV apxn HE KAAWSIO TPOPOSOGiag PE KAVOVIKOTIOINUEVO
peupatoAnTT (2P+T) 16A \250V.

O1 HOVOPAOIKEG OCUYKOAANTIKEG UNXAVEG PE OTTOPPOPOUHEVO PEUPA AVWTEPO OTTO
16A ka1 ol TpIPaoIkéG epodidlovTal e KOAWSIO TPOPOdOTiag TTOU TIPETTEI va
ouvdEeDEi € KAVOVIKOTIOINUEVO PEUPATOAATITN (2P+T) yia T JOVOQATIKA JOVTEAQ
Kal (3P+T) yia Ta TpIpacikd povTéAa, KatdAAnAng IkavoTnTag. MpodiabéaTe pia
mpifa SIKTUOU pE aog@aAeia 1} autduaTto dIakdTITn. To €181k TEPUATIKG yeiwang
TIPETTEl va oUVOEDET OTOV aywyo Yeiwang (KITpIvo-TIpdacIvo) TNG YPAUMAG
TPOo®0d0Uiag.

O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIHEG TWV KOBUOTEPNPEVWY ACPAAEILV O ampere
TT0U GUMBOUAEUOVTOI BAOEI TOU OVWTATOU OVOUACTIKOU PEUHATOG TTOU TTOPEXETAI OTTO
TO OUYKOAANTH KO TNG OVOUACTIKAG TAONG TPOPOd0Tiag.

5.5 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ YT KOAAHZHZ

A NPOZOXH! NPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ XYNAEZEIXZ BEBAIQOEITE

OTl O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOXZ KAI ANOXYNAEAEMENOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
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O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIYEG TTOU OUPBOUAeUovTal YIo Ta KAAwdIa
OUykOAANoNng (oe mm’) BAoel Tou PéyioTou PelPATOG TTOU TIAPEXETAl amTd TO
OUYKOAANTH.

5.5.1 Zuyk6AAnon TIG

Zyvdeon AduTrag

- Eiodyete 10 KaAWDIO peUPATOG OTOV EIBIKO OKPOBEKTN (-). ZUVOEDTE TO oUVOECHO 3
TOAWV (TTAAKTPO AGUTTAG) aTnV €I8IKN TTPida (av TTPOBAETTETAN). ZUVOEOTE TO CWARVA
agpiou TNG AGuTTag oTov 181ké oUVOETHO (av TTPOBAETTETAN).

ZUvdeon KoAwdiou EMICTPOPNG PEUIATOG CUYKOAANGNG

- 2uvdéetal 0TO PETAAAO TTPOG CUYKOAANGN 1 GTO PETAAAIKG TTAYKO OTTOU OTnpideTal,
600 yivetal Mo KovTd oTo onueio oUvdeong uTod emegepyaaia. Auté To KaAWdIo
OUVOEETAI OTOV OKPODEKTN E TO TUUBOAO (+).

ZUvdeon oTn @IGAN agpiou

- BidwoTe To peiwTpa TTieang on BaABida TNG PIGANG agpiou TOTTOBETWVTAG avANETQ,

av gival atrapaitnTo, TNV €18IKA EAATTWON TTOU TTIPOUNBeUETaI TAV EEAPTNHA.

2uvdéoTe TO OWARvVa €10600U QAEPiOU OTOV TTPOCAPUOOCTH Kal OQOAIOTE TRV

TTpopNBeuduevn Awpida.

XoAapwoTe 10 OOKTUAIO pUBHIONG TOU TTPOCAPUOCTH TTEGNG TTIPIV OVOIEETE TN

BaABida TnG @IAANG.

AvoigTte TN @IGAN Kai puBpioTe TNV TTOoadTNTA agPiou (I/min) CUPPWVA PE T EVOEIKTIKA

artoixeia xpriong, BAémre rivaka (MIN. 3). Evdexdpeveg d1opBwaoEIg TG EKPONG agpiou

Ba pTTopoUlV va eKTEAECTOUV KATA TN GUYKOAANGN EVEPYWVTAG TTAVTA OTO SAKTUAIO

TOU PEIWTAPA TTiETNG. ETTaANBEUOTE TO KPATNHA CWARVWY KOl CUVOECEWV.

MPOZOXH! KAegivere mwdavra Tn BaABida Tng @IdAng agpiou oto TEAOG TG

epyaoiag.

5.5.2 YT KOAAHZIH MMA

Ixedov OAa 1o eTeVOEdUPEVA NAEKTPODIO CuvdEovTal OTO BeTIKO TTOAO (+) TnG
YevvATPIaG. ECaipeTiké aTOV apvnTIKO TTOAO () YIa NAEKTPOBIO ETTEVOEDUPEVA PE OGU.
ZUvdeon kaAwdiou ouykOoAAnong Aafidag-Bdong nAekTpodiou

Dépvel 0To TEPUATIKO €vav €I0IKO OKPODEKTN TTOU OPAAIlel TO EEOKETTAOTO PEPOG TOU
nAekTpodiou.

AuT TO KOAWDIO TUVOEETAI OTOV AKPODEKTN E TO TUPBOAO (+).

2yvdeon KaAwdiou ETTIOTPOPRHG PEUHOTOG CUYKOAANONG

2uvdEeTal 0TO PETAANO TTPOG CUYKOAANGN 1} 0TO HETAAAIKO TTAyKO OTTOU OTNpPIgeTal, 600
YiVETQI TTI0 KOVT& OTO OnpEgio auvdeong UTTO eTTegepyaaia. Autd To KaAwdio cuvdEeTal
oTOV aKPOdEKTN e TO GUBOAO (-)

6. ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

6.1.1 levikég apxég

H ouyk6Anon TIG gival pia diadikaoia ouykOAANONG TTou eKUETAAAEUETaI Th BepudTNTA
TTapayduevn amoé 1o EUTTUPO NAEKTPIKS TOEO , TTOU dlaTnPEiTal avAPETT o€ €va ATNKTO
nNAekTPOBI0 (BoAppapiou) kail To pETaAAo TTpog cuykAAANGn. To nAekTpddio BoAgpapiou
oTnPiCeTal aTTé pia AGUTTA, KATGAANAN yia va Tou peTadidel To peUpa ouyKOAANGNG Kal va
TTPoOTAEUEl TO iBI0 TO NAEKTPODIO KAl TO UTTAVIO GUYKOAANONG AT TNV aTPHOOQAIPIKA
o&eidwaon péow Tng porig adpavoulg agpiou (kavovikd Argon: Ar 99,5%) Trou Byaivel atrd
TO KEPAMIKO pTTEK (EIK. M).

H ouykdéAAnon TIG DC eival katdAAnAn yia 6Aoug Toug avBpakoUxoug XAAuReg
XAUNAWY Kal uwnAwv KpapdTtwy Kal Ta Bapid YETOAAA, XOAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal
KPAPATA TOUG.

MNa TN ouyk6AAnon o€ TIG DC pe nAekTpddio aTov TTOAO (-) XPNOIMOTIOIEITAI YEVIKA
NAEKTPODIO pE 2% Kepiou (Taivia XpwuaTIopévn yKpI).

Eival avaykaio va akovioete agovikd 1o nAekTpodio BoAgpapiou, BAETe eik. EIK. N,
TIPOCEXOVTOG WOTE N AIXUI VO Eival EVTEAWS OJOKEVTPN YIA VO OTTOPEUYOVTAI EKTPOTTEG
T6G0ou. To aKOVIOPQ TTPETTEI VA EKTEAEITAI KATA TO PAKOG TOUu NAEKTpOdiou. AuTh n
evépyela Ba eTTavaAapBavetal TrEpIodIKG O€ CUVAPTNON TNG XPHONG Kal TNG ¢Bopdg Tou
nAekTpodiou 1 Otav TO B0 KNAIdWONKE OTTPOBAETITA, 0&eIdwONnKe 1 dev
XPNOMOTIOIRBNKE CWOTA.

MNa pia koA ouykOGAANOn, €ival avaykaio va xpnolPoTroleite TNV akpin diauéTpo
nAeKTPOBIoU PE To aKPIBEG peupa, BAETTETE Trivaka (MIN.3).

H kavovikn TTpoegoxri Tou NAEKTPOBIOU OTTE TO KEPANIKOG UTTEK €ival 2-3mm Kal UTTopEi va
@TAoE BMm yIa YWVEIOKEG OUYKOAAATEIG.

H ouykdAAnon Trpaypatotroleital pEow TNG TAENG TWV XEIAWV TNG oUvdeong. Ma AeTTTd
ayxn katdAAnAa TrpoeToiyacpéva (uéxpl Tmm ca.) dev Xpeldletal UAIKO €1I0aywyng
(EIK. O).

MNa peyahlTepa Tayn eival atrapaitnTeg pdpdor idiag ouvBeang Tou Bacikol UAIKOU Kal
KOTAAANANG BlapéTpou, pe 181K TTpogTolpaaia Twy XelAwv (EIK. P). Eival avaykaio, yia
TNV EMITUXiO TNG CUYKOAANGNG, TO KOPPATIO vVa €XOUV KOBOPIOTEI TIPOTEKTIKG Kal VA nv
Trapouaidlouv ogeidio, Aadia, ykpaaoa, SIGAUTEG KATT.

6.1.2 Epmropeupa HF kai LIFT

Eumipevpa HF :

To epmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal XWpPIg TNV €@ PETAEU NnAekTpOdiou
BoAgppapiou kai pETAAAOU TTPOG GUYKOAANCN, péow pIag oTTiBag TTapayéuevng atmod
£vav pnxaviopo uwnAig ouxvotntag. O TpATTOG auTdg EUTTUPEUPATOG BEV GUVETTAYETAI
oUTe EVOWMOTWOEIG PBOA@Ppapiou OTO MTAVIO OUYKOAANOng, oute @Bopd TOU
nAekTPOJBiou Kal TTIPOoPEPEI £va EUKONO Eekivnua og OAEG TIG BETEIG TUYKOAANONG.
Aiadikagia:

MéoTe 10 TAAKTPO AGuTTaG TTANGIAJoVTag OTO PETAAAO TNV aiXuA Tou NAekTpodiou (2 -
3mm), avapéveTe To EUTTUPEUPA TOU TOEOU TTou pETAdIdETAI aTrd Toug TTaApoUg HF kal,
JE avappévo 1650, OXNUATIOTE TO PTTAVIO TAENG OTO PETAAAO KOI OUVEXIOTE KATd TO
MAKOG TNG OUVOEDNG.

& TIEPITITWON TIOU OUVAVTAOCETE OUOKOAiEG OTO epTTUpeupa TOEoU, TTapd OTI
BeBaiwoare TNV TTApouaia agpiou Kal gival epPaveig ol ekkevwoelg HF, punv empévere
TIOAU OTO va uTToRAAETE TO NAeKTPOBIO 0TNn dpdon Tou HF, aAAd emoAnBevoTe Tnv
ETMPAVEIOKN aKePAIOTNTA Kail TN SIGPOPPWAON TNG AIXUAG EVOEXOMEVWG {wnPEeUOVTAG
TNV ME akOVIOUa, XT0 TEAOG TOU KUKAOU TO pelpa undevidetal ye pubuiopévn KAipaka
Kabodou.

Epmropeupa LIFT :

To epmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU YiVETOl OATTOPOKPUVOVTOG TO NAEKTPOdIO
BoAppapiou aTd TO PETOAAO TTPOG OUYKOAANGN. AUTEG O TPOTIOG EUTTUPEUNATOG
TIPOKOAEI ANiyOTEPEG NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXANOEIG Kal EAATTWVEI OTO EAGXIOTO TIG
EVOWNATWOEIG BoAQPapiou Kail TN @Oopda Tou NAEKTPODIioU.

Aiadikaoia:

AKOUNTIAOTE TNV aIXur| Tou NAeKTPodiou aTo PETAANO, e eEAappa Trieon. MigoTe Babid To
TIAAKTPO AdpTTag (M6vo yia povtéha HF/LIFT) ko onkwaoTe T0 NAEKTPOBIO KATA 2-3mm
JE pIKPA KaBuoTEPNON, ETTITUYXAVOVTOG ETOI TO EUTTUPEUNA TOU TOEoU. O oUYKOAANTAG



apxIk@ Trapdyel éva pelua lg.e, HETA aTTO Aiyo Ba TrapdxBei 1o pubuiouévo pelpa
OUYKOAANONG. ZT0 TEAOG TOU KUKAOU TO pelpa undevidetal Ye Tn pubpiopévn KAidaka
KaBddou (u6vo yia povtéha HF/LIFT).

6.1.3 Aladikaoia

6.1.3.1 Tp61rog yia OUYKOAANTIKEG PNXOVEG e EPTTUPEUNa LIFT

- PuBuioTe To pedpa ouykOAANoNG oTnv €mBuuNTA TIUA PECW TOU TTEPIOTPOPIKOU
SI10KOTTTN. MpocapudoTe eVedEXOPEVWG KATA T OUYKOAANON OTNV TTPAYMOTIKA
avaykaio OeppIkn el0@opd.

- EAéy&re TN owaoTh ekpory Tou agpiou.

- TNa va dlakdyeTe TN GUYKOAANGN ONKWAOTE YPAYOPa TO NAEKTPABIO aTTO TO PETAAAO.

6.1.3.2 Tpo1og yia ouykKoAANTIKEG pnxavEég pe eprupeupa HF/LIFT

Tpomog TIG pe diadoxn 2T:

- MiéaTe Babid To TARKTPO AGUTTAG, avayTe To 160, diIaTnprioTe 2-3mm ardéaTacn Ao
TO KOUMATI.

- PuBuioTe To pedpa ouykOAANoNG otnv €mOuunTr TIUA PECW TOU TTEPIOTPOPIKOU
O10KOTITN. MNPOoCapPuOOTE EVEDEXOMEVWG KATA T OUYKOAANGN OTnV TTPOyHATIKA
avaykaia BepUIKA EI0QoPA.

- EAéy&Te Tn OWOTH €KPON) TOU AEPiOU.

- Na va dIaKOWETE TN OUYKOAANCT, OQAOTE TO TTARKTPO AGUTTAG TTPOKOAWVTOG TN
oTtadiakr undévion Tou peupaTog (av evepyotroirdnke n Asitoupyia SLOPE DOWN) R
10 peco aProiyo Tou Téou pe eTTakdAoubo post gas.

Tpomog TIG pe diadoxn 4T:

- H mpwrtn TTigon Tou TTARKTPOU TTPOKAAE( TO EPTTUPEUNA TOU TOEOU PE €V PEUPA lgage-
TNV atmeAeuBépwan Tou TTAAKTPOU To peUpa aveRaivel HEXPI TNV TIPF TOU PEUPATOG
OUYKOAANGONG, TIur TTou dlatnpeital akéua Kal 6Tav aTTeAEUBEPWVETAI TO TTARKTPO.
AlaTNPWVTOG TIIECHEVO TO TTARKTPO TO peUa EAOTTWVETAI CUPPWVA PE TN AeIToupyia
SLOPE DOWN (av puBuioTnke) péxpr 1o eAAXIOTO pelpa ouykOAAnong. Autd 1o
TeAeuTaio diaTnpeiTal péxpl TNV aTTEAEUBEPWON TOU TTARKTPOU TTOU OAOKANPWVEI TOV
KUKAO OUYKOAANGNG Kal apyidel TNV TTEPI0d0 PETE agpiou.

AlagopeTikd, av katd Tn Acitoupyia SLOPE DOWN atreAuBepwveTal To TTARKTPO, O
KUKAOG OUYKOAANONG TEAEIWVEI AUETWG Kal apXiCEl N TTEPIOBOG PETG OEPIOU.

Tpoémog TIG pe diadoxn 4T (BI-LEVEL) (povo ota povréha TWIN CASE kai

TPIPACIKO):

- OT1pdTog TIG 4T BI-LEVEL (y10 Tn ouykoAANTIKr pnxavh TWIN CASE pe eptripeupa
HF/LIFT) diatiBeTal povo pe XEIPIOPO €€ ammooTdoEWws U0 TTOTEVOIOUETPWY, TO |y
puBuiCetal pe 1o TToTEVOIOPETPO KAipaka KaBddou /Arc Force Tng GUyKOAANTIKAG
pnxavig. Av dev UTTEPXEl O XEIPIOPOG dUO TTOTEVOIONETPWY TO I, gival To 25% Tou
TPo0dI0PI{OUEVOU PEUUATOG.

- H mpwn Tigan Tou TTAAKTPOU TTPOKOAET TO EUTTUPEUPA TOU TOEOU HE Eva PEUUA |gage.
21NV oTTeAEUBEPWON TOU TTARKTPOU TO PV aveRaivel HExPI TNV TIA TOu peUPaATOg
OTYKOAANGNG, TIM TTOU BiaTnpeiTal akopa Kal GTav To TTARKTPO aTTEAEUBEPWVETAL. Z€
KGBe €TTOPEVN TTiEON TOU TTAAKTPOU (0 XpdVOG TTou JeTOAaBEl avaueoa o€ TTiEon Kal
atreAeuBépwan TIPETTeEl va gival gUvToung SIAPKEING) To peUpa Ba petaBdAeTal
avauesa aTnV TIUA TTou TTpoadlopioTnke atnv TTapduetpo BI-LEVEL I kai Tnv TipA
TOU KUpiou pelpaTog l,.

AlaTNPWVTAG TIIECPEVO TO TTARKTPO TO PEUPA EAATTWVETAI CUPQWVA PE TN AEIToupyia
SLOPE DOWN (av puBuioTnke) péxpl 10 eAGXIOTO peUpa ouykKOAAnong. Auto 1o
TeAeuTaio diaTnpeital péxpl TNV atreAeUBEPWAN TOu TTARKTPOU TTOU OAOKANPWVEI TOV
KUKAO OUYKOAANONG Kal apxidel Tnv TTEPiodo PETE agpiou.

AlagopeTikd, av katd 1n Asitoupyia SLOPE DOWN atreAuBepuiveTal To TTARKTPO, O
KUKAOG OUYKOAANONG TEAEILVEI apETWG Kal apXiCel n Trepiodog ueta agpiou. (EIK.Q).

6.2 2YTKOAAHZH MMA

6.2.1 NapaTnpnoeig

- Eival amapaitnto, o€ KkGBe TIEPITITWON, VO QVOTPEXETE OTIG €VOEIEIG TOU
KOTAOKEUAGTH TTOU ava@éPovTal TTAVW OTN GUOKEUOOIO TWV XPNOIMOTTOIOUPEVWV
NAEKTPOBIWV 01 OTTOEG DEIXVOUV TN GWOTH TTONIKOTNTA TOU NAEKTPOBIOU KOl TO OXETIKO
BéATIOTO pelipa.

- To pedpa ouykOAANong TPETel va pubpifeTal o€ oxéon Pe T OIGUETPO TOU
XPNOIPoTTOIoUPEVOU NAEKTPODIOU Kal pe Tov TUTIO TOU appoU Tou BEAeTe va
ekTeAEOETE EVOEIKTIKG TO XPNOIUOTTOIOUNEVD PEUHATA VIO TIG DIAPOPES DIAUETPOUG
nAekTpodiou givai:

HAekTp6310 (Mm) PegOpa ouyk6AAnong(A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280

Na éxete u\ownv oag 6T yia idieg dlauéTpoug NAekTpodiou Ba xpnoiyoTrolouvTal
NYNAEG TIREG PEUPATOG YIA OPICOVTIEG TUYKOAAADEIG, EVW VIO OUYKOAAATEIG KABETEG 1
TTavw aTrd To KEPAAI Ba TTPETTEI va XPNOIJOTTOIOUVTaI TTIO XOUNAEG TIUEG PEUUATOG.

- Ta pnxavikd xapaktnpIoTIKA TNG oUvdeong auykdAAnong kabopidovTal, Trépa aTré Thv
€TmAeypévn éviaon peUaTOG, aTTo TIG GAAEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANGNG OTTWG PAKOG
TOE0U, TaXUTNTA KOl B0 eKTENEONG, DIGUETPO Kal TTOIOTNTA TWV NAEKTPODIWV (yia Tn
OWwOTA OuvTAPNON TIPOCTATEVUETE T NAEKTPOdIA aTd TV uypacia pe €idIKéEG
OUOKEUOTIEG f} BKEG).

Ta XapakTnPIGTIKA TNG OUYKOAANONG e§apTwvTal kal atrd Tnv TiA Tou ARC-FORCE
(Suvapikf oupTTEPIPOPA) TNG OUYKOAANTIKAG upnxavAg. H Tapduetpog autn
TIPOCdIopideTal (OTTOU TTPORBAETTETAI) ATTO TOV TTIVAKA, F} HE XEIPIOPO €& ATTOOTACEWG 2
TIOTEVOIOUETPWV.

Mapatnprote 6T uwnAég Tipég ARC-FORCE divouv peyaAutepn digioduon kai
ETTITPETTOUV T GUYKOAANCN o€ oTToIadATTOTE B€0N KUPIWG PE BATIKG NAEKTPODIA, EVWD
xaunAég Tiuég ARC-FORCE emiTpémmouv éva 1m0 JaAakd TOEO, Xwpig TITOIAIEG,
KUPIiWG e NAEKTPOBIO pouTIAioU.

H ouykoAANTIKA pnxavr) TpoBAéTel emmiong ouotApata HOT START kait ANTI STICK
TIOU £YYUWVTAI AVTIGTOIXO EUKOAO EEKiVNUa KOl aTTousia KOAAUATOG Tou NAEKTPOdioU
OTO JETOAAO.

6.2.2 Aladikaoia ouykOAAnong:

- Kpatwvrag Tn pdoka MMNPOZTA XTO MNPOZQMO, TpiBeTe TNV AKPN TOu NAEKTPOdIOU
TIGVW OTO KOYMATI TTOU TTPOKEITAI VO CUYKOAAAOETE EKTEAWVTAG HIa Kivnon oav va
avapare éva EUAGKI* auTh €ival n TTI0 CwaoTA PEB0DOG yia va EUTTUPEUHATICETE TO TOEO.
MPOXOXH: MHN XTYTATE T10 nAekTpddlo OTO KOPUATI- UTTAPXEl Kivduvog va
KOTAOTPEWETE TNV ETTIKAAUWN KOBIOTWVTAG SUGKOAN TNV EUTTIPEUPAETION TOU TOEOU.
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- MoAig epTrupeupaTioTel TO TOEO, TTPOCTTOBEITE va dIOTNPEITE PIa aTréoTaon aTd TO
KOUMGTI, 10080vapn YE TN SIGUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUPEVOU NAEKTPOdIOU Kal va
SIaTNPEITE QUTAV TNV atmdéaTacn 600 To duvaTdv TTIo aTaBePr KaTd Tn dIdPKEIR TNG
EKTEAEONG TNG OUYKOAANONG: va BupdoTe OTI N KAion Tou nAekTpodiou KaTd Tn Gopd
TOU TTPOXWPANATOG TTPETTEI Va gival TrepiTrou 20—30 Babuwv.

- X70 T€AOG TNG PAPAG CUYKOAANGNG, PEPETE TNV AKPN TOU NAEKTPODBioU EAAPPA TTPOG
T0 THioW 0€ ox€on pe TN dIEUBNVON TOU TTPOXWPAKNATOG, TTAVW aTTd TOV KPATAPA YIX
VO KAVETE TO YEUIONA, ETTOPEVWG OVATNKWVETE TAXEWG TO NAEKTPADIO ATIO TO TNYPEVO
péTaAAO yia va emITUyXAveTe To oBAoipo Tou Té6§ou (MOP®EZ THEI PA®HI
TYFKOAAHZHEZ - Eik.R

7.ZYNTHPHZH

A MNPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMNEOZ
AMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH:
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 AdpTra

- Mnv akoupTraTe TN AdpTTa KOl To KAAWDIO TNG O€ BePa KoppaTia. AuTo Ba puTTopouce
Va TTPOKAAETEI TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV BETOVTAG YPryopa T CUCKEUR EKTOG
AeiTopuyiag.

- EAéyxete TEPIOdIKE TO KPATNHA TNG CWAAVWONG KOI TWV CUVOECEWY AEPIOU.

- ZeuyapwOoTE TTPOOEKTIKA AGUTTA GQAANIONG NAEKTPOBIOU, TOOK AGUTTOG PE TN BIGUETPO
TOU NAeKTPODIOU ETTIAEYUEVN WO TE VO OTTOPEUYOVTAI UTTEPBEPUAVOEIG, KOk diIddoan
TOU OgPiou Kal OXETIKA duoAeiToupyia.

- EAéyxete, TOUAdYIOTOV pia opd& TNV nuépa, TNV KataoTtaon ¢Oopdg Kal TN owaTh
OUVOPPOASYNON TWV TEPHATIKWY UEPWYV TNG AGUTTOG: OTOMIO, NAekTPSdIo, AaBida,
o@AaNiopa nAekTpodiou, dlavouéag agpiou.

- EAéyxete, mpiv ammd kdBe xprion, 1o Babuo @Bopdg Kabwg kai 6T gival cwaTd
EYKATEOTNPEVO TG TEPMUOTIKA péPN TNG AAUTIOG: MTTEK, NAEkTPOdIO, AaBida
opaliopatog nAekTpodiou, diavopéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEXZ EKTAKTHXZ ZYNTHPHZIHZ MNPENEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMNO MPOZQMIKO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ NMAAKEZ TOY ZYIFKOAAHTH KAI

EMEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI
ZBHZITOZ KAIAMNOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Evdexopevol EAeyXol HE NAEKTPIKI TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH HTTOPOUV
va TpokaAéogouv oofapr NAekTpotrAngia awd dueon ema@n M pEpn UTTO Tdon
Ko/ TPAUPOTO OPEIAOPEVA O€ GUEDN ETTAQPI HE OPYAVA OE Kivnon.

- [Mepiodika Kal OTTOOdATIOTE Ye UXVOTNTA, avAAoya PE Tn XPAON Kal TNV TToooTNTA
OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, aVIXVEUDTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH KaI aQaIpECTE
TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO HETATKNMATIOTH, AVTIGTOON Kal avopBwTh pe §npd
Temmeopévo agpa. (uéxpr 10bar).

- Mn kaTeuBUVETE TOV TIETTIEOPEVO AEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG. KaBapioTe Teg pe
Hia TToAU atraAr BoupTtoa A KaTGAANAQ SIGAUTIKA.

- Me Vv eukaipia eAEyxeTe OTI O NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival GQANIOUEVEG Kal TO
KapTTAapiopara dev rapoucialouv BAGBES aTh poévwon.

- 210 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV §aVOTOTTOBETACTE TIG TTAAKEG TOU GUYKOAANTA
a@ahifovTag PEXPI TO TEPUA TIG Bideg OTEPEWONG.

- ATroQeUyeTE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANONG LE aVOIXTO CUYKOAANTH.

8. WASIMO BAABHZ

XE MEPINTQXZH ENAEXOMENHZ ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPrIAY THZ

MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MIO XYZTHMATIKO EAEFXO H MPIN NA

ANEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAZ KENTPO EZYMNHPETHZHX EAEMXETE AN:

- To pelpa ouykOAANONG, PUBUICUEVO PECW €VOG TTOTEVOIOUETPOU PE AVOAPOPE ThV
KAigaka diaBabuiopévn o€ apTTép, gival KaTtdAAnAo yia Tn SIGUETPO Kal Tov TUTTO TOu
XPNOIPOTTOI0UHEVOU NAEKTPODIOU.

- Me 10 yeviké S10kOTITN 0 «ON» n OXETIKA AGUTTa €ival avappévn: o€ avTiBeTn

TePITTWaon N BAARN cUVABWG BPICKETAI OTN YPAUUA TPOPOdOTNONG P EU P A TOG

(kaAwdIa, TTpiga Kal/ i gioa, ATPAAEIEG, KATT.).

To kitpivo LED 1r0U onpaivel Tnv eméuRaan NG BEPPIKAG ao@AAEIOg UTTEP ) UTTO-

Td0n H BpayukuKAWPATOG deV Eival aVOapPEVO.

BeBaiwbeite 6T TTapakoAouBncaTe TN oX€0NOVOUACTIKAG DIBAAEIYNG O TTEPITITWON

eméuBaong TNG OepUOOTATIKAG TIPOCTOCIAG avOpéVOTE TN QUOIKA WUgn Tng

OUOKEUNG, ETTaANBeUoaTe TN AEITOUPYIKOTNTA TOU OVEUIOTAPOA.

EAéyEre TNV TGON TNG YPOUMAG: av n TIiPA €ival utrepBoAIKG uwnAl i XaunAn o

OUYKOAANTHG TTOPAUEVEI UTTAOKAPIOTHEVOG.

EAéyEate 6T dev eppavideTal kaTTolo BpaxukUkAwa Katd Tnv €080 TNG GUOKEUNG :

0 aUTA TN TIEPITITWGT TTPOREITE OTOV ATTOKAEITUO TOU OTTPOOTITOU.

- O1 ouvd£oeig TOU KUKAWPOTOG OUYKOAANGNG £xouv Yivel owoTd, €10IKG av n Aafida

ToU KoAwdiou pagag eival TPAYHATI OUVOEDEUEVN OTO KOMMATI Kal XW

pig TTapEPBOAA HOVWTIKWY UNIKWV (TT.X. Bepvikia).

To aéplo TNG TTPOCTACIOG TTOU XPNOIUOTIOIEITE Eival GWOTO KAl GTN CWOTA TTUGATNTA.

(Argon 99.5%).
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CBAPOYHbIV AMMNAPAT C MHBEPTOPOM O/ CBAPKU TIG U MMA AOns
MPOMbILUNEHHOIO UMNPO®ECCUOHAIIBHOIO UCMNOJIb3OBAHUA.
MpumeuyaHune: B npuBegeHHOM panee TeKCTe WCMNONb3yeTcs TEePMUH
“cBapoOYHbIA annapart”.

1.0BLWASA TEXHUKA BE3OMNACHOCTU NPU AYFOBOM
CBAPKE

Pa6Gounii pomkeH ObiTb XOPOLO 3HAaKOM C Ge30MacHbIM MCNONb30BaHUEM
CBapo4HOro annapaTta U O3HaKOMJSIeH C PUCKaMW, CBA3aHHbLIMM C NPOLIECCOM
AYroBOW CBapku, C COOTBETCTBYHOLMMW HOpPMaMu 3alWuTbl U aBapUUHbLIMU
CUTyaUUsIMK.

(Cmotpu Takke TEXHUHECKYIO CNELIMOUKALMIO IEC unu CLC/TS 62081”:
YCTAHOBKA UPABOTA C OBOPYOOBAHUEM AANsA AYTOBOWU CBAPKMW).

AN

- W3beraTb HenocpeAcTBEHHOro KOHTaKTa C 3NEKTPUYECKMM KOHTYPOM CBapku,
TaK KaKk B OTCYTCTBUM Harpysku HanpsbkeHue, nogaBaemoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT 6bITb onacHo.

- OTCcoeAHATb BUIKY MAaLUMHbI OT 3MIeKTPMYECKoin ceTu nepes nNpoBeAeHUEM
no6bIx paboT No coeaAnHeHUIo kabenel cBapKu, MePONpPUATUIA NO NPoBepKe U
PEMOHTY.

- BbIKno4aTh CBapoOYHbLIN annapaT U OTCOeAUHSATbL NUTaHWe nepea TeMm, Kak
3aMeHUTb U3HOLEHHbIE AeTann CBapO4HOW ropenku.

- BbINONHUTL 3MEKTPUYECKYIO YCTAHOBKY B COOTBETCTBME C AEMCTBYHOLUM
3aKoHOAaTeNbLCTBOM M NpaBuiaMm TEXHUKN Ge3onacHoCTy.

- CoeAVHATbL CBApOYHYI0 MalUMHY TOMbLKO C CeTbI0 MUTAHUA C HeWTparnbHbIM
NPOBOAHUKOM, COeAMHEHHbIM C 3a3eMJIeHUeM.

- Y6eauTbecsi, YTO po3eTka CeTU MpPaBUMBHO COeAUHEHA C 3a3eMileHUeMm
3aWUTbI.

- He nonb3oBaTbCcs annapaTtom B CbIpbIX U MOKPbLIX MOMELIEHUAX, U He
npou3BoAuTe CBapKy NoA AoxaeM.

- He nonb3oBaTbcsi kabenem c MNOBPeXAEHHON U3ONALUMEN UNU C MIOXUM
KOHTaKTOM B COEAUHEHUSIX.

- He npoBoauTb CBapo4HbIX PaboT Ha KOHTEWHepax, eMKOCTAX UnKn Tpybax,
KOTOpble coAepXarnu Xuakue unv ra3oobpasHbie roptoume BellecTBa.

- He npoBoAauTb CBapouYHbIXx pPaGoT Ha MaTepuanax, YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAunachk XnopocoAepXalmu pacTBOPUTENAMU UM No6nM3ocTn ot
yKa3aHHbIX BELECTB.

- He npoBoauTthb cBapKy Ha pesepByapax nog AaBreHUeM.

- Y6upartb c paboyero mecta Bce roprouve matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,
Oymary, TpANKU N T.4.).

- 0OGecne4ynTb AOCTaTOYHYIO BEHTUNALMIO paboyero Mecta My Nonb3oBaTbCs
cneuynanbHbIMKA BbITSXKKAaMU ANA yAaneHus AbiMa, obGpasylollerocs B
npoLiecce cBapku psigom ¢ ayroir. Heo6xoaMmo cucteMaTuyeckn NpoBepsaTh
BO3AeCTBUE AbIMOB CBapKu, B 3aBMCUMOCTM OT MX COCTaBa, KOHLIEHTPaLum U
NPOAOIKUTENBHOCTN BO3AENCTBUS.

- W3bGeraitTe HarpeBaHWA GannoHa pasnMyYHbLIMM UCTOYHMKAMM Tenna, B TOM
4yucne U NPAMbIMUA COMHEYHbLIMU Ny4aMu (€CNM UCNONb3yeTcs).

DO LG

- MpUMeHsTbL COOTBETCBYIOLLYIO 3M1EKTPOU3ONSALMIO IMEeKTPoAa, CBapuBaeMon
AeTanu U MeTansIMYecKMx YacTed C 3a3eMiieHMeM, PacnoNoXeHHbIX
no6nmn3ocTH (AOCTYNHbIX) .
9Toro MOXHO AOCTUYb, HafeB NepyaTkn, obGyBb, KacKy W crneuoaexay,
npeaycMOTpeHHble A TaKuX Lernei, U NocpeacTBOM MCNOMb3OBaHUA
M30MMPpYOLLUX NNAaT¢OPM UITN KOBPOB.

- Bcerga sawuwartb rnasa cneuvanbHbIMA HEaKTUHUYHBLIMM CTeKnamm,

MOHTMPOBAHHbLIMMN Ha MacKM U Ha KackMu.
Monb3oBaTbCcA 3alIMTHOW HeBO3ropaemMow cneuogexpon, usberas
noABepratb KOXy BO3[AeNCTBUIO YNbTPadMoneToBbiX M MH(PaAKPACHbIX
nyyeit, NnPoU3BOAUMBIX AYroM ; 3alUTa AOMKHA OTHOCUTLCS Takxke K MpoYnuM
nvuam, HaxoasiLMMCS NoGnn3ocTU OT Ayru, NPY NOMOLLU 3KPAHOB UMK He
OTpaXaloLUX LLITOP.
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- OneKTpomarHuTHbIE MO, FreHepupyeMbie NPOLIECCOM CBapKX, MOTYT BNUATL
Ha paboTy aneKTPoo6opPyAOBaAHUA U ANEKTPOHHOW annapaTypbl.
Jioan, umetolwme Heo6xoAMMYIO ANA XKN3HEAEATENbHOCTMN IMEKTPUUECKYIO U
3NMeKTPOHHYI0 annapaTtypy (npum. Perynstop cepaevyHoro pwuTtMma,
pecnupartop U T. A...), AOMKHbI MPOKOHCYNLTUPOBaTLCA C BpayoM nepea Tem,
KaK HaXxoAUTbLCA B 30HaX pPsiAOM C MECTOM MUCMONb30BaHWUs 3TOro CBapoO4YHOro
annapara.
Tioasam, umetowmm Heo6XxoANMYO ANs KU3HeAEATENbHOCTU ANEKTPUYECKYHO
M 3MeKTPOHHYIO annapatypy, He peKoMeHAyeTCA MNoNb30BaThbCA AAHHbLIM
CBapoOY4HbIM annapaTom.

- 3TOT cBapouHblii annapaT YAOBreTBOpPsieT TeXHUYECKOMY CTaHOapTy
13aenus ANA UCKMIOYMTENBHOIO UCMNONb30BaHUs B MPOMbILINIEHHON cpefe U
B npodeccuoHarnbHbIX Lensix.
He rapaHTupyeTcsi 3neKTpomMarHMTHOe COOTBETCTBME B [OMallHen
obcTaHoBKe.

A OOMNONHUTENbBbHBLIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

OMNEPALIUU CBAPKW:

- BTMOMeLLEHNM C BbICOKUM PUCKOM 3IEKTPMYECKOro pa3psiaa.

- BMOrpaHUYHbIX 30HaX.

- MNPV HaNU4YMM BO3ropaemMbixX U B3pbIBYaTbIX MaTepUaros.

HEOBXOOMMO, 4To6bl “oTBEeTCTBEHHbIV 3KCNepT” npeABapuUTenibHO OLeHUI
PUCK 1 paboThl AOMKHbI TPOBOAUTLCS B NPUCYTCTBUU APYTUX NUL, YMeloLmnX
AelCTBOBaTb B CUTYaLMM TPEBOTU.

HEOBXOOMUMO npuMeHsITb TeEXHUYECKUe CpeAcTBa 3aluTbl, ONUCaHHbIEe B
5.10;A.7; A.9. "TEXHUYECKOU CNELUNDOUKALIUU IEC unu CLC/TS 62081”.

- HEOBXOOWMO 3anpeTutb cBapKy, koraa pabounit npUNoaHAT Haj Nonom, 3a
MCKITlOYeHMeM CrlyyaeB, KOor4a Mcnonb3ytoTcs nnatdopMbl 6e3onacHOCTH.

- HANPAXEHWE MEXAOY OEPXATENAMU ANEKTPOOOB UNU TOPENKAMM:

pa6oTas C HeCKONbKMMU CBapOYHbIMM annapaTamMmy Ha OAHOW AeTanu Unu Ha
COeAVHEHHbIX 3NeKTPUYECKU AeTansAX BO3MOXHa reHepaLuunsi onacHou CyMMbl
“X0ONnocToro” HanpsbkeHUs1 Mexay ABYMS pPasfUyYHbIMK  AepXaTensMmu
3MEeKTPOAOB UMM ropenkamu, A0 3Ha4YeHUs, MoryLLero B fBa pa3a NpeBbICUTb
AONYyCTUMBIN Npeaen.
Heo6xo0a1Mo, YTOObI ONbITHLIYM KOOPAWHATOP NPU NOMOLLM NPUGOPOB NpoBes
M3MepeHue ANA onpeAerieHUsl pUcka M MPUHAN NoAxoAslve 3alUTHbIe
Mepbl, Kak ykazaHo B 5.9 “TEXHUWYECKOW CMELIMPUKALIUN IEC unu CLCITS
62081”.

A ICTATOYHBbIA PUCK

- NPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHWUIO: onacHoO NpuMeHATbL CBapoO4HbIN
annapart Ans no6bix paboT, OTAMYALWMUXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hamnp.
Pa3mopaxunBaHue Tpy6 BoAonpoBoAHOM ceTh).

2.BBEOEHWUE U OBLLIEE ONMMUCAHUE

2.1 BBEOEHUE

OTOT CcBapoYHbI annapar SBSETC WCTOYHMKOM TOKa ANs [YroBOW CBapkw,
cneuymanbHO M3roTOBMEHHbIN ANs BeinonHeHus ceapku TIG (AC/DC) ¢ Bo3byxaeHnem
HF vnu LIFT ana ceapkn MMA anekTpogamu ¢ NoKpbITUEM (PYTUINOBbIE, KUCIOTHbIE,
LLENOYHbIEe).

OcobbiMM  XxapakTepucTukamyv [AaHHOro cBapoyHoro annapata (MHBEPTEP),
ABMSIOTCS BbICOKAs CKOPOCTb M TOYHOCTb PerynmpoBaHusi, koTopble obecneunsatot
npekpacHoe Ka4eCTBO CBapKM.

PerynupoBsaHue cuctemoin "uHBepTep" Ha BXode B NUHUIO NUTaHUS (MEPBUYHYIO)
NPUBOAMT K PE3KOMYy COKpalleHuWtio obbema, Kak TpaHcdopmaTopa, Tak WU
BbINPSIMIISIIOLLErO COMPOTUBIIEHUS!, MO3BOMSS CO3AAaTb CBAPOYHbLIN annapar OveHb
HebonbLlioro Beca 1 obbema, noayepknBas kayectBa MOABUMXHOCTU U NErkocTn B
paborte.

2.2NPUHAANEXHOCTU, MOCTABNAEMbIE MO 3AKA3Y
- Hab6op ans ceapku MMA.



- Ha6op ans ceapku TIG.

ApanTtop anst 6annoHa c aproHoM.

- PepnykTop AaBneHns C MaHOMETPOM.

lopenka ansiceapkm TIG.

Camo3saTeMHsIoLLascs Macka: CTEKNOo HEMOABUXKHOE U perynvpyemoe.
O6paTHbIN kabenb Toka CBapku, yKOMMIEKTOBaHHbIN 3aKMMOM 3a3eMIIeHNS.
PyyHoe AucTaHUMoHHOE ynpaBneHue npy noMoLLm 1 noteHuromeTpa.
Py4Hoe ancTaHuMoHHoe ynpasneHue 2 noTeHLMOMETpamu.
[ncTaHUMOHHOE ynpaBneHne Npy NOMOLLM Neaani.

- [AuctaHumoHHoe ynpasneHve ceapku Tig Pulse.

MaTtpy6ok Ans rasa u rasoas Tpybka Ans coeamHeHns 6annoHa ¢ aproHoMm.

3. TEXHUWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIMYKA OAHHbIX (PUC. A)

TexHnveckMe [aHHble, XapakTepuaylolme paboTy W Monb3oBaHVWE annapaTtoM,

npviBeAeHbl Ha cneuuanbHoN Tabnuyke, X pasbsCHEHUE AaeTCs HUXeE:

1- CreneHb 3awWwuThl KOpnyca.

2- CuvmMBOn nuTaroLlen cetu:

OpHodhasHoe NepeMeHHoe HanpsxeHune;
TpexdasHoe nepeMeHHoe HanpskeHe.

3- CumBon S: ykasbiBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBapKy B MOMELUEHUU C
NOBbILEHHBIM PWCKOM 3NEeKTPUYECKOro LWoka (Hanpumep, psgoMm c
MeTannmyeckMmm maccamiu).

4- CumMBON NpeaycMOTPEHHOro TMna CBapKy.

5- BHYTPEHHSsIsi CTPYKTYpHasi Cxema CBapO4HOro annapara.

6- CootsetcTByeT EBponeickum Hopmam 6esonacHocT u TpeboBaHusaM K
KOHCTPYKLW [yrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHblii HoMep. VaeHTudumkaums mMawmHbl (Heobxogum npu obpalleHnmn 3a
TEXHWYECKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMW YacTsMKW, MPOBEPKE OPUrMHANBHOCTW
n3aenus).

- [lapameTpbl CBapO4HOro KOHTYpa:

- U,: MakcumanbHoe HanpsibxeHue 6e3 Harpysku.

- 1,/U,: TOK 1 HanpspKeHWe, COOTBETCTBYHOLLME HOPManU30BaHHbLIM MPON3BOAVIMbIE
annapaTom BO BpeMsi CBapKu.

- X: ko3 pULIMEHT NPepbIBUCTOCTY paboThl.
MokasbiBaeT Bpems, B TEYEHWM KOTOPOro anmnapar MoxeT obecneuntb
yKa3aHHbIi B 9TOM >Ke KOMoHke Tok. KoadduumeHT ykasbiBaetca B % K
ocHoBHOMY 10 - MWUHYTHOMY LMKAy. (Hanpumep, 60% paBHsieTca 6 MUHyTam
paboTbl c nocneayoLmnM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, U T. [1.).

- AIV-AIV : ykasbiBaeT AmanasoH perynupoBKu TOKa CBapku (MUHWManbHbIN/
MaKCKMasbHbIi) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HAaNPSHKEHUN AYTH.

9- [lapameTpbl 3NeKTPUYECKO CETU MUTaHUS:

- U, nepemeHHoe HanpsbkeHne W dacTorta
(mMakcumanbHbI gonyck £ 10 %).

= | yae MAKCUMarbHBIV TOK, NOTPEBNSAEMBIii OT CETH.

- |, 9 DEKTVBHBIN TOK, NOTPEebnsemblii OT ceTu.

10- - : BenuuuHa nnaBkux npefoxpaHuTenen 3amenneHHoOro AevCTBUs,

npegycMaTpvBaeMblX Ans 3aLUmUThl JIMHUN.

11- CumBOnbI, COOTBETCTByOLWME npaBunam 6esonacHocTU, 4Ybe 3HaYyeHue
npuBeneHo B rmaee 1 “O6Las TexHuka 6e3onacHoCTU 4N yroBO CBapKu”.

Mpumevanue: Mpumep MAeHTUDMKALMOHHON Tabnnyky ABNAETCS ykasaTenbHbIM Ans

0ObSACHEHNS 3HAYEHNSI CUMBOJIOB W LMAP: TOYHbIE 3HAYEHUS TEXHUYECKUX AaHHbIX

BaLLIero annapara npuBeAeHb! Ha ero Tabnunyke.

-]

niTalowen cetu annaparta

3.2NMPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE:

- CBAPOYHbI/ AMMAPAT: cmoTpu Tabnuuy 1 (TAB.1)
- FTOPEJKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2)
Bec cBapoyHoro annapara ykasaH B Tabnuue 1 (Tab. 1).

4. ONNCAHUE CBAPOYHOI'O AMMNAPATA

4.1 BNNOK-CXEMA

CBapouHbIii annapaTt COCTOUT B OCHOBHOM M3 GrOKOB MOLLHOCTM, BbIMOMHEHHbIX 13
neyaTHbIX MnaTt u ONTUMU3NPOBAHHBIMM AN NONYYEHNS MaKCMMarbHON HAJEXHOCTU U
CHUXEHNS TexobecnymBaHus.

4.1.1 CBapouHbIi annapart c 3axuraHuem LIFT (PUC. B)

1- Bxopa: TpexdasHas NUHUS NUTaHWsi, GNoK BbIMPSMUTENSI U KOHAEHCATOPbI Af1s
BbIPaBHMBAHMSI.

2- Mepeknwyawwmnim mocT ¢ TpaH3uctopamu (IGBT) u npuBopamu:
nepeknioyaeTcsl BbINPSAMIIEHHOE HanpsikeHWe IWHUM Ha nepeMeHHoe
HanpsbkeHne C BbICOKOW YacTOTOW W BbINOMHAETCA perynmpoBaHue MOLLHOCTY, B
3aBMCMMOCTM OT TPeByeMoro Toka/HanpsikeHUs CBapKy.

3- TpaHccopmaTop € BbLICOKOW 4YacTOTOW: nepBuyHas ob6MoOTka mnonyyaet
nuTaHue c npeobpa3oBaHHbIM HaNpsXKeHWEM OT Groka 2; OH BbIMOIHSIET (YHKLMUIO
ajanTauumy HanpshkeHUst 1 Toka K 3Ha4YeHUsIM, HeoBXoAUMBIM NS BbINOMHEHUs
[yroBoOii CBapku W OOHOBPEMEHHO OCYLLECTBMSIET ranbBaHWUYecKyl U3onsumio
KOHTYpa CBapKM OT NIUHUW NUTaHWSA.

4- BTOpPWYHBIA MOCT BbINPSIMUTENS C WHAYKTUBHOCTbIO BblpaBHMBaHUA:
nepekmniovaeTcs NepeMeHHoe HarnpsikeHue/Tok, nopgaBaeMoe BTOPUYHON
0BMOTKON, Ha NOCTOSIHHbIN TOK/ HANPsSKEHUE C O4EeHb HU3KMMU KonebaHusaMK.

5- OneKTpoHHOe YCTPOWCTBO YMpaBrieHUsi U PerynupoBaHUA: MrHOBEHHO
KOHTPOMMPYET BENNYMHY TOKa CBapK1 U CpaBHMBAET ee C il BenuunHy 3agaHHon
onepaTopoM BENWUYNHOW; MOAYNUPYET UMNYNbChl ynpaBneHus npusogamu IGBT,
KOTOpble OCYLUECTBMSIOT perynupoBaHue. OnpefensieT AMHaMUYeckuii oTBeT
TOKa BO BPeMsi MnaBku anekTpoda (MrHOBEHHble KOPOTKME 3aMblkaHus) 1 Beaet
HabnoaeHwve 3a cuctemamu 6eaonacHocTy.

6- Jloruka ynpaBneHus pa6oToit CBapoO4HOro annapara: ycTaHaBnvuBaeT LvKbl
CBapku, ynpaensieT UCMOSHWUTENbHBIMU MexaHuamamu, BedeT HabniogeHve 3a
cuctemamu 6e3onacHoCTu.

7- TMaHenb yCTaHOBKM W Bu3yanu3auunm napameTpoB U PexumoB
hYHKLIMOHMPOBAHWSI.

8- [ucTtaHUMOHHOE perynuposaHue.

4.1.2 CapouHbIi annapar ¢ 3axuraimem HF/LIFT (PUC. C)

1- Bxop opHodasHOM unu TpexdasHoW NMHUM NUTaHUS, y3na BbINPSAMUTENS U
KOHZEHCATOPOB BbIpABHNBaHMUSI.

2- [Mepeknwyawwmnii MocT c TpaHauctopamu (IGBT) u npuBogamu:
nepeksniyaeTcs BbINPSAMAEHHOE HamnpsikeHue nNWHWM Ha nepemeHHoe
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HanpshKeHWe C BbICOKOW YacTOTOW W BbIMOMHAETCA perynmpoBaHue MOLLHOCTY, B
3aBMCMMOCTM OT TpeByeMoro Toka/HanpsixeH!si CBapKy.

3- TpaHcdopmaTop € BbICOKOM YacTOTOM: MepBuYHasi obmoTka nonyyaeT
nuTaHue ¢ npeobpa3oBaHHbIM HaMNpsXkeHWeM OT 6roka 2; OH BbIMOSTHSIET PYHKLMIO
ajanTaunm HanpshkeHUs 1 Toka K 3Ha4YeHUsAM, HeobXoaUMbIM AN BbINONHEHUS
[lyroBOiA CBapku W OJHOBPEMEHHO OCYLUECTBMSIET ranbBaHWUYeCcKyl U3onsLmio
KOHTYpa CBapKM OT NIUHUN NUTaHWSA.

4- BTOPUYHBIA MOCT BbINPSIMUTENS C MHAYKTUBHOCTbIO BbIPaBHUMBaHUA:
repeknioyaeTcs NepeMeHHoe HarnpsikeHue/Tok, nopjaBaeMoe BTOPUYHON
0BMOTKOW, Ha MOCTOSAHHbIN TOK/ HANPSXXEHNEe C O4eHb HU3KUMM KonebaHnaMn.

5- OneKkTpoHHOe YCTPOWCTBO YMpaBrieHUsi U PerynMpoBaHUA: MrHOBEHHO
KOHTPOMMPYET BENUYMHY TOKa CBapKn N CpaBHUBAET ee C il BenuunHy 3aaaHHon
onepaTopoMm BENUYMHON; MOAYNMPYET UMNYNbChbl ynpasneHus npusogamu IGBT,
KOTOpble OCYLUECTBRSIOT perynupoBaHue. OnpenensieT AMHaMUYecKkwii oTBeT
TOKa BO BPeMs MnaBku anekTpoaa (MrHOBEHHbIe KOPOTKME 3aMblkaHus) 1 Beaet
HabniofeHue 3a cuctemamu 6e3onacHoCTu.

6- Jloruka ynpaBneHus pa6oToit CBapoO4HOro annapara: ycTaHaBnuBaeT LyKIbl
CBapku, YNpaBnsieT UCMOSHUTENbHBIMU MexaHuamamu, BedeT HabniogeHve 3a
cucTeMamm 6e30MacHoCTU.

7- MaHenb ycTaHOBKM W BW3yanusauuuM napaMeTpoB M pPexuMoB
YHKLMOHUPOBAHUS.

8- TleHepartop 3axuraHms HF.

9- JnekTpoknanaH 3awuTHoro rasa EV.

10- AucTaHLMOHHOE perynupoBaHue.

4.2 YCTPOWCTBO YIMPABJIEHUA, PEFYNIMPOBAHUSA U COEAUHEHUSA

4.2.1 KOMMAKTHbIN cBapoyHbIi annapart ¢ 3axuraHvem LIFT

4.2.1.1 Nepeannas naHens (PUC.D)

1- TMoTeHunomeTp ANS perynupoBaHWs CBapO4YHOro TOKa CO LIKamnown,
nporpagyMpoBaHHON B amnepax, No3BONSALWMIA N3MEHSATb BEMUYMHY TOKa BO
BpPeMs CBapKu.

2- 3eneHas MHAMKaTOPHAasA Nnammna WMHAVMKaToOp NPUCOEeAVHEHUS K ANeKTPUYeCcKomn
CeTV M TOTOBHOCTM K paboTe.

3- XenTtas uHaukaTopHas namna, He ropuT B HOpManbHOM cocTosiHuW. Ecnn oHa
3aropenach, TO 3TO 3HAYUT, YTO AanbHenwwas paboTa He BO3MOXHa MO OAHOW 13
cneayloLmX NPUYMNH:

- CpabaTbiBaHVWe TepMO3alyMTbl: CIMLLKOM BbiCOKas Temnepartypa BHYTpuW
Koprnyca npu6opa. Annapart BKMOYEH, HO CBapOYHbI TOK He BydeT npotekaTb
[0 Tex nop, noka Temneparypa He NOHU3NTCA A0 HOPMaribHOro 3Ha4YeHus. Mpu
€€ NOHWKEHUV BKITIOYEHVE NPOU30NAET aBTOMATUHECKH.

- 3awmTa OT CNULLIKOM HM3KOro UMK CIIULLKOM BbICOKOIO HanpsXeHUs ceTu:

To 6riokvipyeTcsi paboTa annapara: HanpsbkeHue MMTaHNs He B AnanasoHe +/- 15

%, OTHOCUTENbHO yka3aHHOW Ha Tabnuuke BenuyuHbl. BHUMAHME: Mpun

NpeBbILIEHUN BEPXHEro YPOBHSI HamnpsXXeHWsl, yKa3aHHOro Bbllle,

obopyaoBaHue GyaeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.

3awwmTa ot MPUKINEUBAHWUA: B TOM cryyae, ecnu anekTpoa npuknemBaeTcs

K cBapuBaemMoMmy MaTepuany, CBapoOYHblli annapaT 6nokupyetcs

aBTOMaTU4eCKM, NO3BONSASA yaaneHWe aNeKTpoaa BPYUHY0, He MCMOPTUB 3aXUM

anekTpoaa.

4- Cenektop pexuma TIG/IMMA:

ﬁ CBapka TIG

_?: CBapka anektpogom MMA

5- [Hespo oTpumuaTensbHOro nomtoca (-) Ans NoAcoeAMHEHNS CBApOYHOro Kabens.
6- [Hes3no nonoxuTenbHoro nomtoca (+) Anst NoAcoeANHEHNS CBapOYHOro kabensi.

4.2.1.2 3apHnaa naHens (PUC.E)

1- Kaﬁel‘lanITaHVIﬂzl'H'(Jf).

2- [naBHbIN BbikntoyaTenb O/ BbIKMIOYEH, |/ BKMIOYEH (CBETALLMICS).
3- CoeamHuTENb AN AUCTAHLMOHHOIO yNpaBneHus

4.2.2 CBapouHbi annapat TWIN CASE u TpexcdaszHana moaenb C 3aXuraHumem
HF/LIFT

4.2.2.1 NepepHnas naHens (PUC.F)

1- ToTeHuMomeTp ANA perynupoBaHMA CBapOYHOro TOKa CO LIKanow,
nporpagyvpoBaHHol B amnepax, Mo3BOMSIOWNA U3MEHATL BENWYMHY TOka BO
BpeMmsi CBapkKu.

2- CenekTtop pexuma TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- 3eneHas uHAMKaTOpPHaA naMna MHAMKATOP NPUCOEAMHEHUS K 3NeKTpUYecKon
CeTN U rOTOBHOCTM K paboTe.

4- CeneKTop € 2 NONOXeHUAMU Ans pexuma nycka Tig: pexum “HF” (Bbicokas
yactoTa), pexxum “LIFT”.

5- ToTeHuMoOMETP ANS perynnpoBaHns BPEMEHN pamribl CHUKEHUSI TOKa B pexnme
TIG (nocne “BbIKIT" kHonku ropenku). B pexxume MMA perynupyeT cuny ayru.
IpapyvpoBaHHasi wkana 0-100%.

6- [Hes3go nonoxuTenbHOro nomntoca (+) Ans nogcoeauHEHUst CBapoYHOro kabens.

7- THe3po oTpuuaTensHoOro nontoca (-) Ans NoAcCOeAMHEHUS CBApPOYHOro kabens.

8- Marpy6okans coeanHeHuUs razoBon Tpy6ku ropenku TIG.

9- CoeAuHUTeNb ANs COeANHEHUA Kabens KHOMKN Fropernku.

10- XXenTas mHAMKaTOpHaA Namna, He ropuT B HOPMaribHOM cocTosiHUW. Ecnu oHa
3aroperiacb, TO 3TO 3HaYUT, YTO AarbHelillas paGoTa He BO3MOXHA MO OfAHO 13
cneayoLmnX NPUYNH:

- CpabaTbiBaHWe TepMO3alUMTbl: CIMLIKOM BbiCOKas Temnepatypa BHYTpW
Kopnyca npu6opa. Annapart BKOYeH, HO CBapOYHbI TOK He ByaeT npoTekaTb
[0 Tex Mnop, Noka Temneparypa He NOHWU3NTCS A0 HOPManbHOro 3HaveHus. Mpu
€€ NOHWXEHNV BKITIOYEHWE NPON30NAET aBTOMaTUHECKH.
3alwuTa oT CIIMLIKOM HU3KOTO UMM CIULLKOM BbICOKOIO HaNpPshKeHUs ceTu:
To GriokmpyeTcsa paboTa annapara: HanpshkeHue NUTaHWs He B AnanasoHe +/- 15
%, OTHOCUTENbHO yka3aHHOW Ha Tabnuuke BenuyuHbl. BHUMAHME: Mpun
NpeBbIWIEHNN BepXHEro YPOBHsS HamnpsXXeHWsi, YyKa3aHHOro Bbllle,
obopyaoBaHue 6yaeT cepbe3HO NOBPEXKAEHO.
3awwmTa ot MPUKIEUBAHUA: B TOM criyyae, ecnu anekTpo npuknemBaeTcs
K cBapuBaemMoMy MaTtepuany, CBapoOYHbll annapaT 6nokupyetcs
aBTOMaTUYECKM, NO3BONSASA yAaneHWe aNeKTPoAa BPYUHY0, He MCMOPTUB 3aXUM
anekTpoaa.

11- 3eneHbll UHAMKATOP, ECNW FOPUT, yKa3blBaeT Ha HanpsPKeHne Ha Bbixode, Ha
roperike U1 Ha anekTpoze (Tonbko y TpexdasHon mogenu).



12- MoTeHuMoMeTp perynnposaHms Toka BI-LEVEL (IBYXYPOBHEBbIN), wkana 0
+100% (TonbKo y TpexdpasHbix Moaenen).

4.2.2.2 3apHaa naHens (PUC. G)
1- Kabenb nutanus 2p + (%) Ha ogHodasHoMm, unm 3p + (%) Ha TpexdasHoM.
2- [naeHbli BbikntovaTens O/OFF(BbIKIT.) - I/ON (BKI1.).
3- TMartpy6ok Ansa coeaAMHeHUs ra3oBon Tpyoku
(penykTop AaBneHusi 6annoHa - MalmHbI).
4- CoepvHWTENb ANCTaHLMOHHOTIO yNpaBneHust.

4.2.3 AnctaHuMOoHHOeE ynpaBneHue

Mpn nomowm cneumanbHOro coeguHuTens ¢ 14 nomocamu, pacnonoXeHHbIMU Ha
3aAHen 4acTh, K CBapOYHOMY annapaTty MOXHO MPUCOEAMHSITb PasfnuyHbIX TUna
AVICTaHUMOHHOIO ynpaeneHus. Kaxaoe yCTpOMCTBO pacno3HaeTcsl aBTOMAaTUYeckn
No3BOSISIET perynmpoBarh creayoLme napameTpbl:

[AucTaHuMOHHOE ynpaBreHne ¢ OAHUM NOTEHLMOMETPOM:

MOBEPHYB PYKOSATKY MOTEHLMOMETPA, MOXHO M3MEHSITb IMaBHbINA TOK C MUHMMYMa Ha
MakcumMyM. PerynupoBaHue rmaBHOMO TOKa WUCKIIOYUTENbHO AN AUCTaHLMOHHOMO
ynpasneHus.

[AucTaHuMOHHOE ynpaBneHue ¢ neAanbio:

BeMuYMHa Toka onpeaensieTcs nonoxexHnem neganu. B pexume TIG 2 TEMPI (2
LWMKNA), paBneHne Ha neganb AOMOMHUTENBbHO BbIMOMHAET (PYHKLUIO KOMaHAbI
nycka MalLnHbl, BMECTO KHOMKM ropesikv (eCnu npeayCcMOTPEHO).

[AncTaHUMOHHOE ynpaBrieHne ¢ AByMs NOTEHLMOMETpaMu:

[MepBbIi MOTEHUMOMETP perynupyet rnaBHbIi TOK. BTopoi noTeHunomeTtp
perynupyet Apyroi napameTp, KOTOPbI 3aBUCUT OT BKITKOYEHHOTO PeXrMa CBapKu.
[MoBepHyB AaHHbI NOTEHUMOMETP, NOKa3blBAETCS NapaMeTp, KOTOPbIN U3MeHsAETCA
(KOTOPbIN Y€ HEBO3MOXHO KOHTPOMPOBATb PyKoATKOW naHenu). B pexxume MMA
perynupyet CUITY OYTU n B pexxkume TIG, ansi cBapoYHbIX annapaTos C 3aXuraHmem
HF/LIFT, perynupyet PAMIY CIMYCKA.

AunctaHumoHHoe ynpaBneHue TIG-PULSE (ans ceapouHoro annaparta TWIN
CASE u Tpexda3sHoin moaenu c Bo3byxaeHuem HF/LIFT): no3sonsieT BbINONHATH
cBapky TIG ¢ NOCTOSIHHLIM NYNbCUPYIOLLYM TOKOM, C BO3MOXHOCTbBIO perynmpoBatb
Ha pacCTOsiHUM pasnuyHble napameTpbl: WHTEHCMBHOCTb OCHOBHOTO TOKa,
MHTEHCMBHOCTb MMMYSIbCHOTO TOKa, NPOAOIMKMTENbHOCTL UMMYNbCa ToKa, nepuos
MMMNYnbCOB TOKa.

3TOT NpoLiecc NO3BOSIET fy4Lle KOHTPONMpOoBaTb TEMNepaTypy, 1, CrefoBaTenbHo,
MOXHO BapuTb MaTepuan ManeHbKOW TOMWMWHbI WMAW C TeHAeHuueh K
pacTpeckuBaHWIO NpU Harpese, a Takke NoMoraeT Npu ceapke AeTanei pasnuyHbIX
TONWWH W W3 HepaBHOMEPHbIX CTaneil, TUMa HepXxaBelowen cTanu wunu
HW3KOMErvpoBaHHOM CTanu.

[uncraHumoHnHoe ynpaenenune TIG PULSE akTuBHO Tonbko B pexume “TIG DC” 2
TEMPIn4 TEMPI (2 UMKNA M 4 LIUKNA).

5.YCTAHOBKA

A BHMMAHUE! BbINONHUTL BCE OMNEPALUMU NO YCTAHOBKE U
ANEKTPUYECKOE COEOMHEHWE CO CBAPOYHbIM AMNMNAPATOM,
OTKNKYEHHbBIM U OTCOEOUHEHHbBIM OT CETU MUTAHUA.
QNEKTPUYECKUE COEAMHEHUA [OOJMXHbI BbIMNONHATLCA TOJIBKO
OnNbITHbIM U KBANTU®ULIMPOBAHHbLIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CBOPKA
5.1.1 C6opka kabens Bo3Bpara - 3axuma (PUC.H)
5.1.2 Coopka kabens/cBapku - 3axuma gepxartens anekrpoaa (PUC.1)

5.2 NOPAAOK NOABEMA CBAPOYHOI'O AMMAPATA

Bce onucaHHble B HacTosilLeM PYyKOBOACTBE CBapouHble annapatbl AOMKHbI
nogHuMaTbest, 6epsich 3a peMeHb UK PyuKy B KOMMMeKTe, ecriv oHa npegycmoTpeHa
ansimopenu (MoHTupyeTcsi, kak onncaHo Ha PUC. L).

5.3 PacnonoxeHue annapara

Pacnonaraiite annapat Tak, 4To6bl He NepekpbiBaTb NPUTOK U OTTOK OXMaXAakoLLEero
BO3Ayxa K annapaty (NMpuHyauTenbHasi BEHTUNAUMS Npu MOMOLUM BEHTUNSITOpa):
crneguTe Takke 3a Tem, YToObl HE MPOWCXOAWMO BCACbiBAHWE MPOBOASLLEN Mblnu,
KOPPO3MBHbIX NAPOB, BNaru u T. 4.

Bokpyr cBapoyHoro annaparta crielyeT 0CTaBuTb CBOGOHOE NPOCTPaHCTBO MUHUMYM
250 mm.

A BHUMAHMUE! YcTtaHOBUTBL CBapOYHbIA annapat Ha NocKy NOBEPXHOCTL C

COOTBETCTBYHOLLEN FPy30N0o4bEeMHOCTbIO, YTOObI M36eXaTb ONacHbIX CMeLeHUn
WINY ONPOKUAbIBaHUA.

5.4 NOACOEOWHEHUE K SNEKTPUYECKOM CETU NMUTAHUA

- Mepen nopgcoeauHeHuem annapaTta K 3MeKTPUYECKOW CeTU, NpoBepbTe
COOTBETCTBME HAMPSHKEHWS W 4aCTOTbl CETU B MECTE YCTaHOBKU TEXHUYECKUM
XapaKTepucTuKam, NpuBedeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.

CBapoyHbIVi annapart AOSKeH COEANHATLCS TOMBKO C CUCTEMOM NMUTAHWS C HYmNeBbIM
NPOBOAHVKOM, NOACOEAVHEHHbBIM K 3a3€MIIEHHUIO.

Ona obecnevyeHns 3aWwuUTbl OT HEMNPSAMOro KOHTakTa WCMNOMb30BaTb
anddepeHumarnbHble BbikntovaTenu tuna:

) NS ogHOa3HbIX MALLMWH;

- TunB ( ) Ans TpexdasHbIX MaLUWH.

- Ans Toro, 4to6bl ynoBnetBopsiTb TpeboBaHusam CtaHaapta EN 61000-3-11
(MepuaHue nsobpaxeHus) pekoMmeHayeTcsl NPOM3BOAUTE COEANHEHNST CBAapOYHOTO
annapara ¢ To4kamu UHTepdenca ceTn NMTaHus, UMeLWVMKU UMNeaaHc MeHee Z
Makc:

Zmax = 0,21 Om, aNns ogHoasHbIX CBapPOYHbIX annapaToB C NOrMOoLLEHHbIM TOKOM

cBbille 16A;

- Zmax = 0,31 Om, ans ogHodasHbIX CBapOYHbLIX annapaTtoB C MOMMOLEHHbIM

TOKOM, MEHee 1 paBHbIM 16A;

Zmax = 0,283 OM, Ansi TpexdasHbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

5.4.1 Bunkan poseTka
OpHodhasHble cBapoYHble annaparbl C NOrMoLLEeHHbIM TOKOM, MeHee 1 paBHbIM 16°,
YKOMMMeKToBaHbl kabenem co ctangapTHom Bunkon (2P+T) 16A\250V.
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- OpHodbasHble cBapouHble annapaTtbl C MOMOLEHHbIM TOKOM cCBbile 16° u
TpexdasHble CBapouvHble annapaTtbl YKOMMNeKkToBaHbl kabenem nuTaHus,
coeavHsieMbIM CO CTaHAapTHOW BUMKow (2P+T) ans ogHodasHbix Mogenei n (3P+T)
Ans TpexdasHbiX MOAENEN, C COOTBETCTBYHOLLIEH MOLLHOCTHIO0. [10AroTOBUTL PO3ETKY
ceTW, WUMelLYy npeaoxpaHUTeNnb WNU aBTOMATUYECKUI BbIKMoYaTenb;
cneuymanbHasi knemMma 3asemIieHUst [OMKHa COEAMHSTbCS C  MPOBOAHVKOM
3a3eMneHns ()KenTo-3eneHbIM) TMHUNA NUTaHNs.

B tabnuue  (TAB. 1) npuBedeHbl 3HayeHVss B amnepax, pekomeHayemble Ans
npegoxpaHuTenen NMHUM 3aMmearnieHHoro AenNCTBKs, BblbpaHHbIX HA OCHOBE MakC.
HOMWHanNbLHOro ToKa, BbipabaTbiBaeMOro CBapoYHbIM annapaTom, 1 HOMUHaNbHOTo
HanpsHKeHUs IUTaHus.

5.5 COEAVNHEHUE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHME! NEPEQ TEM, KAK BbINONTHATb COEAUHEHUA, MPOBEPUTD,
YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT OTKMIOYEH WU OTCOEAMHEH OT CETU
NUTAHUSA.

B tabnuue (TAB. 1) nmetoTcsi 3HaveHusl, pekomeHayemble Ans kabenen ceapku (B
MM?) B COOTBETCTBME C MAKCUMasbHBIM TOKOM CBAPOYHOTO annapara.

5.5.1CBapka TIG

CoepnuHeHWe ropenku

- BcraButb kabenb, No KOTOPOMY MOCTYyNaeT TOK, B COOTBETCTBYHOLLYIO GbICTpyto
knemmy (-). CoeguHUTb CoeauHWTENb C TpeMs Mosocamu (KHOMKa ropenku) c
COOTBETCTBYHOLLE po3eTkol (ecnu npedycMoTpeHo). CoeauHutb Tpyby rasa
ropenku co cneumanbHbIM NaTpyokom (ecnv NpeaycMOTPeHo).

CoenuHeHue kabens Bo3BpaTa Toka CBapku
CoepauHsieTcs co CBapuBaeMoOW AeTanbio WM C MeTanM4yeckMm CTONoM, Ha
KOTOPOM OHa JIEXUT, Kak MOXHO Brivike K BbINONHAeMOMY CBapHOMY COEAVHEHWIO.
3T0T Kabenb HeO6X0ANMO COeANHUTD C 3aXKMMOM, 0603HaYEHHBIM CMBOIOM (+).

CoeaunHeHme rasoBoro 6annoHa

- BknounTb peaykTop AaBreHUst Ha krnanaHe rasoBoro 6annoHa, nomeliasi, ecnv
HY)XHO, CNeLimanbHyH NPoknazaKy, NOCTaBNSEMYIO Kak MPUHaANEXHOCTb.

- Hapetb rasoByto TpyGKy Ha BbiBOObl pefykTopa 0annmoHa W 3aTsHyTb  ee
MeTanImyeckum XomyToM.

- Ocnabutb perynupoBOYHOE KOIbLO pedykTopa AaBrieHus nepep Tem, Kak
OTKpbIBaTb kranaH 6ansoHa.

- OTKkpbITb 6annoH K oTperynupoBaTb KOMMYECTBO rasa (N/MUH), cornacHo
OPMEHTUPOBOYHLIM AaHHbIM, cmoTpu Tabnuuy (TAB. 3); BO3MOXHble
perynupoBaHusi NoToka ras3a MoryT OblTb BbIMOMHEHbI BO BpEMsi CBapku,
BO3AENCTBYS Ha KonbLO pefykTopa AaBrieHust. NpoBepuUTb repMeTUYHOCTb TPYObI 1
naTpyGKkoB.

BHUMAHMUE! Bceraa 3akpbiBaTh KnanaH ra3oBoro 6ansioHa B KoHUe paboTbl.

5.5.2 ONEPALIUN CBAPKM NPUNOCTOAHHOM TOKE

MoyTn BCe anekTpoabl C MOKPLITUEM COEAVHSIIOTCSA C MONIOXKUTENBHBIM MOMOCOM (+)
reHepaTopa; 3a UCKIOYEHNEM 3NEKTPOAOB C KUCMOTHBLIM NOKPLITUEM, COEAMNHAEMbIX C
oTpuuaTenbHbIM MOMOCOM (-).

CoefauHeHune Kabensa cBapKku AepxaTens anekTpoaa

Ha koHUe wvMeeTcsi cneumanbHblii 3aXWM, KOTOPbIA HyXeH [AOns 3akpyydvBaHus
OTKPbITOW YacTu anekTpoaa.

70T Kabenb HEOH6XOANMO COEAMHUTDL C 3aXKMMOM, 0603HaYEHHBIM CMBOIIOM (+).
CoepaunHeHue kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

CoeauHsieTcsl co cBapvBaeMol AeTanbio UM ¢ METanIMYeckMm CTONOM, Ha KOTOPOM
OHa NEXWT, Kak MOXXHO BIIMXKe K BbINOMHAEMOMY CBAPHOMY COEAVNHEHWIO.

3T0T Kabenb He06X0ANMO COEAMHUTL C 3aXKMMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOIIOM (-).

6. CBAPKA: OMMMCAHUME NPOLIEAYPLI

6.1 CBAPKATIG

6.1.1 OCHOBHbIE NPUHLMUNbI

Csapka TIG aTo npoueaypa cBapku, UCMONb3yoLas Temneparypy, NpoM3BoaNMYLO
9neKTpUYecKko [Ayroi, kotopas Bo30OyxpgaeTcs W NOAAEPXUBAETCH, MexXAay
HennaeBsAWMMCSa 3nekTpoaom (BonbpamoBbiM  3M1EKTPOAOM) W CBapuBaemon
petanbto. BonbdpamoBbIn anekTpoa noaaepKMBaeTca ropenkon, noaxoasawen ans
nepejays ToKa CBapkM M 3awWyTbl CaMOro 3MeKTpoAa W pacnnaBa CBapku OT
aTMocepHOro OKMCIEHUs!, MPX NOMOLLM NOTOKa MHEPTHOTO ra3a (06bI4HO, aproHa: Ar
99,5 %), BbIxoAsLLEero n3 kepammyeckoro corna (PUC.M).

Cesapka TIG DC nogxoaut ans noboi yrnepoaucton HU3KONErMpoBaHHON U
BbICOKONErMpPOBaHHOWM CTanu 1 Ans TSHKenbiX MeTannoB: Meau, HAKeNs, TuTaHa u ux
CNMaBoB.

[ns ceapku TIG DC anekTpoaoMm Ha nostoce (-) 06bI4HO NpUMeHsieTcs anekTpos ¢ 2 %
Lepwusi (nonoca ceporo uBeTa).

Heobxoarmo 3aToumnTb BONbMpPamoBbIi 311EKTPOA, MO OCK Ha LUNMOoBanbHOM AMCKe,
cmotpy PUC. N, 4TOObl HakOHEYHMK Obi COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUM, BO
n3bexaHue oTKIoHeHnn gyru. Heo6xoamMmo BbINONHUTL LWNndoBaHUe B HanpasneHnm
ONVHBlL  anekTpofja. 3Ta onepauus [OMKHa MepuUoaMYeckn MOBTOPATLCS, B
3aBVICUMOCTY OT pexuma paboTbl M CTENeHW M3HOCa 3NEeKTpoda UM Koraa OH Obin
Cny4arHo 3arpsi3HeH, OKUCIEH UITN UCMONb30Barcst HENPaBUIbHO.

[Ina xopoLuen CBapku He3aMEHWMO MCMoNb3oBaTb TOYHbLIN AMaMeTp anekTpoda €
NPUMEHEHNEM TOYHON BEMUYMHBI TOKa, cMoTpu Tabnuuy (TAB. 3).

HopmanbHbil BbIXOA HapYKy aNeKTPoAa U3 KepaMMYecKoro comnna coctaBnseT 2-3 MM
M MOXET JOCTUraTh 8 MM [sl YINOBOV CBapKy.

CBapka NpouCXoauT ANs pacnnaBneHus Kpaes coeanHeHus. na He6onbLmxX TONWwmH
C COOTBETCTBYIOLLIEV NOAroTOBKOM (A0 1 MM Kaxa.), He TpebyeTca maTepuan npmnos
(PUC.0).

[insa 6onbLunX TONWMH TPeBYIOTCS NanoYku ¢ Tak1M e COCTaBOM MaTepuarna OCHOBbI
1 COOTBETCTBYIOLLErO AnameTpa, ¢ agekBaTHon nogrotoskon kpaee (PUC. P). Onsa
XOpoLLUero pe3ynsrata CBapku crieayert TLwaTenbHO OYUCTUTb AeTanu, YTobbl Ha HUX He
6bINO OKMCK, Macna, KOHCUCTEHTHOW CMa3kun, pacTBOpUTENEN, U T. A.

6.1.2 Bo36yxaeHne HF uLIFT

Bo36yxpaeHue HF :

Bo3byxaeHne anekTpuyeckomn Ayrn nponcxoanT 6e3 koHTakTa Mexay BonbdpamoBbiM
3MeKTPoAOM ¥ CBapuBaeMol AeTarnbio, NocpesCcTBOM OfAHOW WCKPbI, reHepupyemon
YCTPOWCTBOM C BbICOKOW 4acToToil. OTo cnocob Bo3byxaeHUs He NPUBOAWT K
BKIIOYEHMSIM BOMb@opama B pacrnaB CBapku, a Takke He CrnocobCTBYeT M3HOCY
anekTpona 1 obecneyvBaeT NPOCTON Nyck B MOGOM NOMOXEHUN CBapKU.



Mpoueaypa:

HaxaTb KHOMKy ropernku, npubnusne K AeTanu HakoHEeYHUK anektpoga (2-3 mm),
nogoxaatb BO30OyxaeHus Ayru, nepegaBaemon umnynscamu HF un, npu
BO36YyXxaeHHoW Ayre, obpa3oBaTb pacnnas Ha AeTanu U NpoJomkaTb CBapky BAOIb
wBa.

Ecnv BO3HWKHYT TpyAHOCTWU Npu BO30YXAeHUW Ayru, Aaxe ecnu 6bino npoBepeHo
Hanuyue rasa, u BuaHbl paspsigbl HF, He nbiTaTbCst fonro noasepratb 3neKTpos
aencreuio HF, HO NPoBepUTL NOBEPXHOCTHYIO LIENIOCTHOCTb U (hOPMY HaKOHEeYHuKa,
npv Heo6xoAMMOCTH, 3aTO4MB ero Ha WwnudoBanbHOM Avcke. Mo 3aBepLueHUn LUmkna
TOK @aHHYNMUpyeTCcs C 3aAaHHOI pamnoii cnycka.

Bo36yxpaeHue LIFT :

BknioueHve aneKkTpuyeckomn ayrim NpoMCcXoAunT, OTAANss BONb(MpPaMoBbIi anekTpos oT
cBapuBaemoin paetanu. OTOT pexum BO3OYXAEHWS Bbl3biBAaeT MeHblUe
AMNEKTPOU3NyYaloLWMX MOMEX M CBOAWUT K MWHMMYM BKIOMEHWS Bofbdpama u
V3HalLKMBaHMWe anekTpoaa.

Mpoueaypa:

MomMecTnTb HaKOHEYHVK 3NeKTPoAa Ha AeTanb, OKasblBas Nerkuin Haxum. [Jo KoHua
HaXXaTb Ha KHOMKY ropenku (Tonbko Ans mogenei HF/LIFT) n nogHaTL anekTpod Ha 2-3
MM C HECKOSTbKUMU CEKYHAAMM ono3aaHust, AoBUBLLMCE Takum o6pa3om Bo3byxaeHuUs
ayrn. CBapoYHbI annapat B Ha4yane npou3BOAMT TOK lg,se, CNYCTS HECKOMBbKO CEKYHA,
6yneT nogaH 3afaHHbIN TOK CBapKW. [0 OKOHYaHWKM LMKNa TOK OTKIYaertcs, no
3afaHHo pamne cnycka (Tonbko Ans mogenet HF/LIFT).

6.1.3 Mpouepypa

6.1.3.1 Pexxum pns cBapoyHbIX annapartoB ¢ 3axuraivem LIFT

- OtperynupoBaTb TOK CBapku Ha Tpebyemyto BeNUUMHY Npy MOMOLLM PYKOSITKW; Npu
HeobX0OMMOCTU BO BPeMs CBapku ajanTMpoBaTb pearnbHyl HeobXoanmyto
Temneparypy.

- MpoBepwuTb NPaBUIIbHOCTbL BLIXOASLLETO NOTOKA rasa.

- [Insi npekpalleHus cBapku 6bICTPO NOAHATL ANEKTPO/ Haa AeTarnbio.

6.1.3.2 Pexxum AnsA cBapo4HbiX annapaTtoB ¢ 3axuraHunem HF/LIFT

Pexum TIG npu nocnepgoBatenbHocTu 2T:

- Haxatb A0 KOHLa Ha KHOTKY ropernku, Bo3oyauTb Ayry, NOAAEpXKUBaThL paccTosiHue
oT Aetanu 2-3 Mm.

- OTperynvpoBaTb TOk CBapku Ha TpebGyemyio BENUYMHY NpY NOMOLLM PYKOSITKM; MpU
HeobXoAMMOCTM BO BpeMsi CBapkv afjanTupoBaTb pearnbHylo HeobXoaumyto
Temneparypy.

- [MpoBepuTb NPaBUNBbHOCTb BbIXOASILLETO NOTOKA rasa.

- [ns npekpalleHusi cBapku OTNYCTUTb KHOMKY TrOpeniku, AaB MOCTENeHHO
npekpaTuTbes ToKy (ecnu BknoveHa pyHkuma SLOPE DOWN) nnu HemeaneHHomMy
BbIKIOYEHWIO AYTY C MOCIeAYoLWMUM rasoMm.

Pexum TIG c nocnegoBaTtensHOCTbLIO 4T:

- MNepBoe HaxaTve Ha KHOMKY NMPMBOAUT K cpabaTbiBaHWMIO AYrM C TOKOM g, Mpu
OTMyCKaHUW KHOMKW TOK BO3pacTaeT A0 BENWYMHbI TOKa CBapkW; 3Ta BennyuHa
noaAepXuBaeTcst Tailoke NPy He HaxaToW KHorke. [lepa HaXaTol KHOMKY, TOK
yMeHbluaeTcs B cootBeTcTBUM € cpyHKumen SLOPE DOWN (ecnu oHa 3agaHa), 8o
MWHUMArbHOTO TOka CBapkKW. OTOT TOK NOAAEPXWUBAETCS [0 OTMYCKaHUsi KHOTMKK,
KOoTOpoe 3aBepluaeT LMK CBapkv U AAeT Hayano nepuvody Bbinycka rasa nocre
cBapKu.

Ecnu Bo Bpemsi dyHkumn SLOPE DOWN npovicxogmT oTnyckaHue, UKo cBapKu
HeMeAneHHo NpekpaLLaeTCs v Ha4MHaETCs Neprop Bbinycka rasa nocne cBapku.

Pexum TIG ¢ nocneposatenbHocTbio 4T (BI-LEVEL) (Tonbko y mogeneint TWIN

CASE n TpexdasHbIx):

- Pexum TIG 4T BI-LEVEL (ans csapodHoro annapata TWIN CASE (OBOVHOW
KOPMYC) c Bo3byxaeHnem HF/LIFT) nmeeTcs TOMbKO C AUCTaHLMOHHBIM
yrpaBneHvem C AByMsi MoTeHUMomeTpamu, |, perynupyeTtcs noTeHUMOMETpoM
Pamna cnycka/cuna pgyrn cBapodHoro annaparta. Ecnu ynpaenenve c asyms
NOTEHLMOMETPaMM OTCYTCTBYET, TO |, paBHO 25% OT 3a4aHHOro Toka.

- MNepBoe HaxaTne Ha KHOMKY MPUBOAMUT K BO3DOYXOAEHWUIO OYTN C TOKOM lgse. Mpu
OTIMyCKaHUM KHOTMKW TOK BO3pacTaeT A0 BENMYMHbI TOKa CBapKW; 3Ta BennyuHa
noaAepXuBaeTcst Takke MNpu OTNYLUEHHON kHormke. Mpu Kaxaom crefyiolem
HaxkaTuu Ha KHOMKY (BpeMsi, MPOXOAsiLLee Mexay HaxaTuem 1 oTnyckaHUeM JOMKHO
6biTb HeboMbLUMM) TOK GyOeT BapbMpOBaTbCA MeEXAY BENUUMHOWN, 3ajaHHOW B
napametpe BI-LEVEL I n Benu4nHoi rmasHoro Toka l,.

[epxa HaxaTol KHOMKY, TOK YMEHbLLAETCsl B COOTBETCTBUM C (pyHKuUmen SLOPE
DOWN (ecnu oHa 3agaHa), A0 MWHMManbHOrO TOKa CBapkuh. JTOT TOK
nogAepXuBaeTcsi [0 OTNYCKaHUsi KHOMKKW, KOTOPOE 3aBepLUaeT LMK CBapku 1 faet
Hayaro nepuoay Bbifycka ra3a nocrne cBapku.

Ecnu Bo Bpemsi dyHkumn SLOPE DOWN npoucxoguT oTnyckaHue, LMKIO CBapku
HeMeA IeHHO NpekpallaeTcsl ¥ HauMHaeTCsl Mepuog Bbinycka rasa nocre cBapku
(PUC.Q).

6.2 ONMEPALIUM CBAPKU MPUMNOCTOAHHOM TOKE

6.2.1 3amevaHusn

- PekomeHayem Bceraa 4MTaTh UHCTPYKLMIO NPOU3BOANTENS 3NEKTPOAOB, Tak Kak B

HEl yKasaHbl 1 MOMAPHOCTb MOACOEAMHEHNA W ONTUMArnbHbLIA TOK CBapKWM ANS

[laHHbIX 3NEKTPO/IOB.

Tok cBapkn [OrmKeH BbIGUPATLCA B 3aBUCUMOCTM OT AMaMeTpa anekTpoda u tuna

BbINOMHSAEMbIX CBApPOYHbIX paboT. Huke npusoanTca Tabnuua AonyCTUMbIX TOKOB

CBapKu B 3aBMCMMOCTY OT AMaMeTpa 3NeKTPOA0B:
OnameTp anekTpoaa (Mm)

Tok cBapku, A

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

- lMomHWTe, YTO MexaHU4eckne XxapakTepUCTUKN CBAPOYHOTO LLIBA 3aBUCSAT HE TOMNbKO
OT BEMUYMHbI BbIOPaHHOTO TOKa CBapKu, HO 1 APYrMx NapameTpoB CBapKM, Takmx Kak
AnaMeTp 1 Ka4eCcTBO 3NeKTPOOB.

MexaHnyeckne xapakTepuCTVKM CBapoO4YHOro LiBa OMpPeAensitoTcs, NoMUMo
WHTEHCUBHOCTW BbIOpaHHOro Toka, ApYrMMM napameTpamu CBapku: AMVHON Ayru,
CKOPOCTbIO U MOMOXEHVEM BbINOMHEHVS, ANAMETPOM U Ka4eCTBOM 311EKTPOLOB (Ans
nydlleil COXpaHHOCTU XPaHWTb 3MEeKTPOAbl B 3alUMLLIEHHOM OT BRark mecte, B
cnevumnanbHbIX ynakoBKax Uim KOHTenHepax).

XapaKkTepuCTUKM CBapKu 3aBnCAT Takke oT BennyinHbl ARC-FORCE (CUTTbI OYTW)
(AnHamMmnyeckoe noBefeHKe) CBapoO4HOro annaparta. ATOT napaMeTp MOXHO 3aaaTb
(ecnn npedycMOTpPeHO) Ha MaHenw, Wnu 3agatb MPU MOMOLLUM ANCTaHLIMOHHOMO
ynpasneHus ¢ 2 NoTeHLMoMeTpamu.
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- Ecnu Bbl 3ameTunu, 4to Bbicokue 3HadeHuss CUNbl YT o6ecneynBatot Gonbluee

NMPOHWKHOBEHNE W MO3BONAIOT BECTW CBapKy B JOOOM MOMOXEHWU OB6bIMHO
LLeNoYHbIMK 3nekTpodamu, Huskme 3Hadenuss CUNbl OYTU patot Gonee msirkyto
[yTy U OTCYTCTBME BpPbI3T, CBOWCTBEHHBIX PYTUIIOBbIM 3MEKTPOAaM.
CBapoyHbIi annapaTt AononHuTensHo obopyaoBaH ycTpowctBamu HOT START
(3anyck u3 ropsidero coctosiHna) m ANTI STICK (otcyTtcTBME npununaHus),
rapaHTupyowyMmn Gonee nerkuii Nyck U OTCYTCTBUE MPUKNEMBaHUS anekTpoaa K
aetanu.

6.2.2 BbinonHeHune

- Oepxa macky MEPE[ JIMLIOM, npuKoCHUTECH K MECTY CBapKu KOHLIOM 311eKTpoAa,
[OBWXEHVE BalLen pyKn JOMKHO ObITb MOXOXE Ha TO, KAaKUM Bbl 3aXXWUraeTe CrnYKy.
370 1 ecTb NpaBUIIbHbIN METOA, 3aXXUraHNS yTu.

BHumaHue: He cTyuute anektpodom Mo AeTanu, Tak Kak 9TO MOXET MpUBECTU K
NOBPEXAEHNIO NOKPbLITUSA U 3aTPYAHUT 3aXKUraHue ayru.

Kak TonbKko nosiBATCA aneKkTpuyeckas ayra, NonbiTaTeck yaepXuBaTb paccTosiHie
[0 WBa paBHbIM AMaMeTpy MCronb3yeMoro anekTpopa. B npouecce csapku
yOEpXKUBANTE 3TO PACCTOSIHWME MOCTOSIHHO AMNsl MOSyYeHUsi PaBHOMEPHOIO LUBA.
MoMHMTE, YTO HaKMOH OCU 3MeKTpoda B HampaBreHUW [OBWKEHUS [OOMKEH
cocTaBnaTb okono 20-30 rpagycos.

3akaHuMBas LWOB, OTBEAWUTE 3reKTPOL HEMHOTO Hasad, MO OTHOLUEHUI K
HanpaBneHWio CBapku, 4TOObI 3aMonHMIICA CBApOYHbIA KpaTep, a 3aTeM pPe3Ko
NnogHMMWUTE 3NeKTpoA W3 pacnnaBa Ans ucyesHoBeHusi ayrn (MapameTpbi
cBapouHbIx wBoB Puc.R).

7. TEXOBCNYXXUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMEPALIMA TEXOBCMYXUBAHUA

MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI/ AMMAPAT OTKIMIOYEH U OTCOEAMHEH OT
CETUNMUTAHUA.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCNYXWUBAHUE:
ONEPALUUN NNAHOBOIo TEXOBCNYXWBAHUA BbINONHAKTCA
OMEPATOPOM.

7.1.1 Topenka

- He octaensinTe ropenky unu eé kabenb Ha ropsiumx npegmeTax, 3T0 MOXeT NPUBECTM

K pacnnaBneHuio U3onsLmm 1 caenaet ropernky U kabenb HenpuroaHsIMm1 k paboTe.

PerynsipHo npoBepsiiTe kpenneHue Tpy6 1 naTtpybkoB nogaym rasa.

AKKypaTHO COeOMHWUTbL 3aXWM, 3aKpy4MBaIOLLMIA 3NEeKTPoA, LUNWHAENb, HeCcyLmin

3aXWUM, C ANaMETPOM 3reKTpoaa, BbibpaHHbIM Tak. UTobbl n3bexarb neperpesa,

NNoXoro pacnpeaeneHns rasa n CooTBETCTBYIOLLIE NII0XON paboThbl.

- lMpoBepsiTb, MMHMMYM pa3 B A€Hb, CTEMNeHb U3HOCa W NPaBUIIbHOCTb MOHTaxa
KOHLIEBbIX YacTew ropenku: conna, anekTpoaa, AepxaTtens anekTpoaa, rasoBoro
Anddpysopa.

7.2 BHENJTAHOBOE TEXHUYECKOE OBCINY>KMBAHUE

ONEPAUMMN BHENNAHOBOIoO TEXOBCNYXWBAHWUA OONXHbI
BbINONHATLCA TONbKO ONbITHbIM UMW KBANTU®ULUPOBAHHbLIM B
ANMEKTPUKO-MEXAHUYECKUX PABOTAX NMEPCOHAIIOM.

A BHUMAHME! HUKOIOA HE CHUMAWTE MAHENb WU HE NPOBOAMUTE

HUKAKUX PABOT BHYTPWU KOPMYCA AMNMAPATA, HE OTCOEQMHUB
NPEOBAPUTENbHO BUIKY OT SJIEKTPUYECKOU CETWU.

BbinonHeHue NpPoBepoK MoA HanpsiKeHMEM MOXET MPUBECTU K Cepbe3HbIM
3neKTpoTpaBMaMm, TaK Kak BO3MOXEH HeMNoCpPeACTBEHHbI KOHTaKT C
ToKOBeAyLMMU YacTAMM annapara u/unv noBpexaeHUsIM BCrieAcTBUE KOHTaKTa
C 4acTAMU B ABUKEHUN.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIO YacTb annapara, B 3aBUCUMOCTU OT
4acToTbl WMCMOMNb30BaHWA W 3anblfleHHOCTH paboyero MecTa. Ypansunte
HaKOMUBLLIYIOCS Ha TpaHcopmaTope, CONpPOTUBMNEHUN W BbINPSMUTENE Nbifb NpK
MOMOLLM CTPYM CyXOTO CXXaToro Bo3ayxa ¢ HU3kuM AasneHnem (makc. 10 6ap) .

- He HanpaensaTb CTPYIO CXaToOro Bo3ayxa Ha arekTpuyeckue nnatbl; NPOU3BECTU UX
OYMCTKY O4EHb MSITKOW LLETKOW U crieuuarnbHbIMU pacTBOPUTENSIMU.

- MpoBepuUTL NPY OUUCTKE, YTO ANEKTPUHECKIE COEAMHEHMUS XOPOLLIO 3aKPYYeHb! U Ha
kabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUS N3ONALMUM.

- lMocne OKOHYaHWs onepauun TexoGCMNyXXUBaHUS BEpHUTE MaHenu annapaTa Ha

MECTO U XOPOLLIO 3aKPYTUTE BCE KPEMEKHBIE BUHTBI.

Hwkoraa He npoBoaUTe CBapKy NPU OTKPLITOM MaLLMHe.

8.MOWUCK HEUCTMPABHOCTEN

B cnyyasx HeyaoBneTsopuTtenbHo paboTbl annaparta, nepen MPOBELEHWEM

CUCTEMATUYECKOW NPOBEPKWN U o6palleHueM B CEPBUCHBIN LEHTP, NPOBEPLTE

cnegytollee:

- Y6eauTbCs, 4TO TOK CBApKW, BENIMYMHA KOTOPOTrO Perynmpyercs noTeHLMOMETPoOM,
CO CCbINKOW Ha rpafyvpoBaHHYo B aMmnepax Lkany, CooTBETCTBYET AuamMeTpy 1 Tuny
1cnonb3yemoro anekTpoaa.

- Y6eanTbCs, YTO OCHOBHOW BbIKMIOYATENb BKMIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYOLLAS

namna. Ecnu aTo He Tak, TO HanNpshkxeHVe ceTy He AOXOAMT A0 annapara, No3ToMy

npoBepbTe NIMHUI0 NTaHWS (kabenb, BUNKY W/vnu po3eTky, NpefoXpaHuTenb nT. A.).

MpoBepuTb, He 3aropenacb nu Xentas WHAMKATOPHAs namna, KoTtopas

CUrHanu3npyeT o cpabaTbiBaHUM 3aLLMTbI OT MEPEeHanpPsXXeHUs NN HEA0CTAaTOYHOro

HanpsKeHUs NI KOPOTKOTO 3aMblKaHUS.

[ns oTAenbHbIX PeXUMOB CBapku Heobxoaumo cobnoaaTb HOMUHAmMbHBIN

BPEMEHHOW PeXuM, T. €. AenaTb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara. B

cnyyasx cpabaTbiBaHWsi Tepmo3aluTbl NOAOXAUTE, MoKa annapat He OCTbIHET

ecTecTBeHHbIM 06pa3om, 1 NPOBEepLTE COCTOSIHWE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HanpsbkeHne cetn. Ecnu HanpsbkeHue 0OBCNYXMBaHUA CRULLKOM

BbICOKOE MIN CIIULLIKOM HI3KOE, TO annapart He byaet pabotatb.

MpoBepuTb HanNpsHKeHNe NUHUK: eCNK 3HaYEeHUEe CIIULLKOM BbICOKOE UM CIIULLKOM

HU3KOe, CBapOYHbIi annapat ocTaeTcs 3abnokMpoBaHHbIM.

- YBeanTbCcs, 4TO Ha BbIXOde annapata HeT KOPOTKOro 3amblkaHus, B Cryyae ero

Hanmuus, ycTpaHuTe ero.

MpoBepnTb KayecTBO W MPaBUMBHOCTb COEAMHEHWIA CBapOYHOrO KOHTypa, B

0COBEHHOCTU 3aKMM Kabensi maccbl JormkeH ObiTb coeduHeH C aetanbio, 6e3

HanoXeHus M30MMpYOLLEro Matepuana (HanpuMep, Kpacok).
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IPARI AES PROFESSZIONALIS INVERT HEGESZTOK TIG ES MMA
HEGESZTESRE.
Megjegyzés: Aszoveg hatralévé részében a “hegeszté” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ inEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI
SZABALYAI

A hegesztégép kezelbje kell6 informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrél, védelmi rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazando
eljarasokrol.

(Hivatkozasi alapként hasznalatosak a kovetkez6 anyag is: “IEC vagy CLC/TS
62081 MUSZAKI JEGYZEK”: [VHEGESZTEST SZOLGALO BERENDEZESEK
OSSZESZERELESE ES HASZNALATA).

AN

- Ahegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott iresjarasifesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal el6iranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- Ahegesztégép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6zoédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik afoldeléshez.

- Tilos a hegeszt6gép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esés idében valo
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalodott, vagy
csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos anyomas 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 sziikséges a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok expoziciéos hatarainak megbecsléséhez, azok
fliggvényében.

- A palackot védeni kell a héforrasoktdl, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

DOL®

- Az elektrodtol, a megmunkalandé darabtél és a kozelben elhelyezett
(megkozelithetd) esetleges fém alkatrészktél valo megfelel6 szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz el6iranyzott kesztyiit, labbelit, fejfed6t viselve, és
felhagodeszkan, vagy szigetel6szényegen allva kell végezni.

- Aszemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalo
tivegekkel védendok.

Megfelel6 védo tiizallo 6ltozék hasznalata kotelez6, megvédve ilyen médon a
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bér felhamrétegét az ivhegesztés altal keltett ibolyantili és infravorés
sugaraktél; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem veré fliggony
segitségével az ivhegesztés kozelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

®

- A hegesztési folyamat altal generalt elektromagneses mezék hatast
gyakorolhatnak az elektromos vagy elektronikus késziilékek miikodésére.
Azon személyeknek, akik szervezetében életfenntarté elektromos vagy
elektronikus késziilék van beépitve (p. pace-maker, légz6késziilék), orvossal
kell konzultalniuk azt megel6zéen, hogy ilyen hasznalatban lévé
hegesztogép kdzelébe mennének.

Nem tanacsos, hogy olyan személyek miikodtessék ezt a hegesztégépet,
akik szervezetében életfenntarté elektromos vagy elektronikus késziilék van
beépitve.

- Ez a hegesztogép kifejezetten ipari kdrnyezetben, szakmai célbél valo
alkalmazas miiszaki szabvanya altal megkovetelteknek felel meg.
Hazi kornyezetii elektromagneses mezdének valé megfelelése nem biztositott.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZONHEGESZTESIMUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ,Felelos szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -
vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani
azokat.
Az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7; A9” ponjaiban
leirt védelmi miiszaki eszk6zok alkalmazasa KOTELEZO.
- TILOS, hogy a hegesztést a foldon allo munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogon tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tobb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal
elektromosan Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségi
liresjarasi fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese
islehet.
llyenkor feltétleniil szilkséges, hogy egy szakérté koordinator miiszeres
méréseket végezzen annak megallapitasa érdekében, hogy fennall e veszély,
és megtehesse az ,,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK?” 5.9.pontjaban
feltiintetetteknek megfelel6 védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem el6iranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cséberendezésének fagytalanitasa).

2.BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

2.1 BEVEZETES

Ez a hegesztd az ivhegesztés egyik aramforrasa, melyet kimondottan a TIG (DC)
hegesztés céljara hoztak létre HF illetve LIFT ivgyujtassal, valamint (rutil, savas, ligos)
burkolasu elektrédok MMA hegesztésére.

Azilyen jellegli szabalyozoberendezés jellemz6i (INVERT), mint a nagy sebesség és a
szabalyozas pontossaga, a hegesztének kivalé minéséget tulajdonitanak mind.

Az “invert” tipusU szabalyozérendszer az (elsédeleges) tapegységvonal kezdeténél
mind a transzformator, mind a kiegyenlit rektancia vonatkozasaban drasztikus
csokkenést idéz el6, lehetéséget biztositva ezaltal egy rendkivil kisméretil és kdnnyi
hegeszt6 létrehozasara, kiemelve ezaltal az egyszer(i kezelhet6séggel és a
hordozhatésaggal jaré elényodket.



2.2KULON IGENYELHETO EXTRA FELSZERELES:

- MMAhegeszté felszerelés

- TIG hegeszt6 felszerelés.

- Argon palaciillesztd egység.

- Feszultségcsokkentd.

- TIG hegeszt6 faklya.

- Onarnyékold hegesztémaszk: fix és szabalyozhaté sziirével.

- Foldelécsipesszel ellatott hegesztd aram visszacsatlakozé kabele.
- Kézitaviranyitas 1 potenciométerrel.

- Pedalos taviranyitas.

- Tig Pulse taviranyitas (hajelen van).

- Gazcsatlakozé és gazvezeték az Argon palackhoz valo csatlakoztatasra.

3.MUSZAKIADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a

jellemzok tablazataban van feltlintetve a kdvetkezd jelentéssel:

A Abr.

1- Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozo feszliltség;
3~: haromfazisu valtozé fesziiltség;

3-S: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtimegek kdzvetlen kézelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegeszt&gép belsd szerkezetének jele. .

6- Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgalé lajstromjel (nélkilézhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- Ahegesztés aramkdrének teljesitményei:

- U,: maximalis Uresjarasi fesziltség.

- 1,/U,: az aram és a megfeleld feszlltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés soran, normalizalt.

- X: akihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelelé aramot

képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril 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 kdrnezetben)
meghaladasra keriilnek hévédelmi beavatkozas kerll meghatarozasra (a
hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér
vissza a megengedett hatarig).

- AIV-AV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megdfelel6
fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U, A hegesztégép aramellatdsanak valtozé fesziiltsége és frekvencidja
(megengedett hatar +10%).

- |y max - AZ dramellatasi vezetékb6l maximalisan elnyert aram.

-l - Aténylegesen adagolt aram.

10- L, :effective current supplied.

10- ===~ Akésleltetett miikodési olvaddbiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméheziranyzandoé el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk

tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a hegesztégép

tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK:

- HEGESZTOGEP: Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA).

- FAKLYA: Id. a 2. tablat(2.sz. TABLA). .
Ahegesztégép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEK VAZLATA

A hegeszt6 alapvetéen optimizalt nyomtatott aramkords teljesitmény modulokbdl all,

melyeket a magas foku megbizhatésag és a csokkentett karbantartasi munkak

érdekében hoztak létre.

4.1.1LIFT ivgydjtasu hegeszts (B. ABRA)

1- Egyfazisu tapegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és kiegyenlitd
kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziiltséget
magas frekvencidju valtéaramfesziltséggé valtoztatjia és a teljesitményt a kért
hegesztéaram/fesziiltség fliggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvenciaju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbol
konvertalt fesziltség altal kerll lGzemelésre; ennek elsédleges funkcidja a
fesziiltségnek és az aramerésségnek az ivhegesztés folyamatahoz sziikséges
értékekhez valé megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel izolalja
a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlité induktivitdssal: a masodlagos
tekercselésb6l szarmazoé valtéaramot/fesziltséget alacsony ingadozasu
egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.

5- Ellenérz6 és szabalyozo elektromos berendezések: azonnal ellendrzi a hegesztd
aramhordoz6 értékeit és azokat dsszehasonlitja az elére bedllitott értékekkel;
moduldlja a szabalyozast végzé driverek IGBT vezérld impulzusait.

Meghatarozza az aram dinamikus mgfeleléseit az elektréd olvadasa soran (instans
rovidzarlatok) és ellendrzi a biztonsagi berendezéseket.

6- A hegeszté mikodésének ellendérzé logikaja: allitsa be a hegesztési ciklusokat,
ellendrizze a biztonsagi felszereléseket.

7- Mdikoédési paraméterek és uUzemmodok beadllitasanak és kijelzésének
kapcsolotablaja.

8- Tavszabalyozas.

4.1.2 HF/LIFT ivgyGjtasu hegeszté (C. ABRA)

1- Egyfazisu vagy haromfazisu tapvezeték bemenet, egyeniranyitd6 egység és
kiegyenlité kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziiltséget
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magas frekvencidju valtéaramfesziltséggé valtoztatja és a teljesitményt a kért
hegesztéaram/fesziltség fliggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvencidju transzformator: az els6dleges tekercselés a 2. blokkbdl
konvertalt fesziltség altal keriil zemelésre; ennek els6édleges funkcidja a
fesziltségnek és az aramerésségnek az ivhegesztés folyamatahoz szikséges
értékekhez valé megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel izolalja
a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyeniranyitdé hid kiegyenlité induktivitdssal: a masodlagos
tekercselésbdl szarmazé valtéaramot/fesziltséget alacsony ingadozasu
egyenaramma/feszlltséggé valtoztatja at.

5- Ellenérzd és szabalyozo elektromos berendezések: azonnal ellenérzi a hegesztd
aramhordozé értékeit és azokat dsszehasonlitia az elére beallitott értékekkel;
modulalja a szabalyozast végzd driverek IGBT vezérld impulzusait.

Meghatarozza az aram dinamikus mgfeleléseit az elektréd olvadasa soran (instans
rovidzarlatok) és ellenérzi a biztonsagi berendezéseket.

6- A hegeszté mikddésének ellenérzé logikaja: allitsa be a hegesztési ciklusokat,
iranyitsa a miikédéegységeket, ellendrizze a biztonsagi felszereléseket.

7- MUkoédési paraméterek és Uzemmddok bedllitasanak és kijelzésének
kapcsolotablaja.

8- HF ivgyujté generator.

9- EVvédégazelektromos szelepe.

10- Tavszabalyozas.

4.2 ELLENORZO0, SZABALYOZO ES 0SSZEKOTO BERENDEZESEK

4.2.1 KOMPAKT hegeszt6 LIFT ivgyujtassal

4.2.1.1 Féoldali boritélap (D. ABRA)

1- Teljesitménymérd a hegesztéaram szabalyozasara Amper mértéki skalaval;

lehet6vé teszi a szabalyozast hegesztés kdzben is.

2- ZOLD JELZES (LED): azt jelzi, hogy a hegesztégép a halézatra van kapcsolva

és kész az lzembedllasra.

SARGA JELZES (LED): altalaban nem ég, ha mégis, azt jelzi, hogy valami

rendellenesség all fenn, amely megsziinteti a hegesztéaramot kiiliinb6z6 okok

miatt, amelyek a kdvetkezdk lehetnek:

- Hészabalyozés védelem: a hegesztd belsejében tulsdgosan magas
h&mérséklet keletkezett. A gép bekapcsolt allapotban marad anélkil, hogy aramot
bocsatana ki egészen addig, amig vissza nem all a normalis h6mérsékletszint. Az
Ujraindulas automatikus.

- Tal magas illetve tul alacsony fesziiltség elleni védelem az aramvonalakban:
ledllitia a gépet: a tapfesziltség a tablan jeldlt értékhez képest +/- 15%-os
tartomanyon kivil van. FIGYELEM: A fesziiltség fentemlitett felsé
hatarértékének tullépése komolyan karositja a berendezést.

-ANTI STICK (leragadas elleni) védelem: automatikusan ledllitia a
hegesztégépet valahanyszor az elektréd hozzaragad a hegesztendé feliilethez,
lehetéséget biztositva ezdltal a kézileg torténé ellmozditasra az elektrodfogo
csipesz megrongalasa nélkdl.

4- TIG/MMA iizemméd szelektor:

F

% TIG hegesztés dorzsinditéval

3

£ MMAelektrodos hegesztés

5- Negativ (-) gyorscsatlakoz6 a hegesztokabel csatlakozasahoz.
6- Pozitiv (+) gyorscsatlakozo hegeszt6kabel csatlakoztatasara.

4.2.1.2Hatsé boritolap (E. ABRA)

1- Halozati tapegységre kété kabel 2p + (L),
2- Fékapcsol6 O/OFF - I/ON (kivilagitott).
3- Taviranyitok csatlakozoéja

4.2.2 HF/LIFT ivgyujtasosTWIN CASE hegesztogép és haromfazisi modell

4.2.2.1 Féoldali boritélap (F. ABRA)

1- Teljesitménymérd a hegesztéaram szabdlyozasara Amper mértéki skalaval;
lehetdvé teszi a szabalyozast hegesztés kdzbenis.

2- TIG 2T, TIG 4T, MMA lizemmadd szelektor

3- ZOLD JELZES (LED): azt jelzi, hogy a hegesztdgép a halozatra van kapcsolva és
kész az izembeallasra.

4- 2 poziciés kapcsolo a Tig inditasu Uzemmodhoz: “HF” Gzemmdd (magas
frekvencia), “LIFT” lzemmad.

5- Potenziométer a TIG lizemmoédban az aram lefutasi idejének szabalyozasara.

MMA lizemmédban az arc force-ot szabalyozza. Lépték 0-100%.

6- Pozitiv (+) gyorscsatlakozé hegesztékabel csatlakoztatasara.

7- Negativ (-) gyorscsatlakoz6 a hegesztokabel csatlakozasahoz.

8- TIG faklya gazvezeték csatlakozéja.

9- Faklyanyomégomb vezeték csatlakozdja.

10-SARGA JELZES (LED): altaldban nem ég, ha mégis, azt jelzi, hogy valami
rendellenesség all fenn, amely megsziinteti a hegesztéaramot kiliinb6zé okok
miatt, amelyek a kdvetkezdk lehetnek:

- H6szabalyozés védelem: a hegeszté belsejében tulsagosan magas
hémérséklet keletkezett. A gép bekapcsolt allapotban marad anélkil, hogy
aramot bocsatana ki egészen addig, amig vissza nem a&ll a normalis
hémérsékletszint. Az Gjraindulas automatikus.

- Tal magas illetve tul alacsony fesziiltség elleni védelem az aramvonalakban:
ledllitia a gépet: a tapfesziiltség a tablan jelolt értékhez képest +/- 15%-os
tartomanyon kivil van. FIGYELEM: A fesziiltség fentemlitett felsd
hatarértékének tullépése komolyan karositja a berendezést.

-ANTI STICK (leragadas elleni) védelem: automatikusan ledllitia a
hegesztégépet valahanyszor az elektréd hozzaragad a hegesztendd felilethez,
lehetéséget biztositva ezaltal a kézileg torténd ellmozditasra az elektrédfogd
csipesz megrongalasa nélkdl.

11- Zo6ld led: bekapcsolva azt jelzi, hogy fesziltség van a kimenetnél, a
hegeszt6pisztolyban vagy az elektrédan (csak a haromfazisi modelinél).

12- Potenciométer BI-LEVEL aram szabdlyozasara, skadla 0 + 100% (csak a
haromfazist modellnél).

4.2.2.2 Hatsé panel (G ABRA)

1- 2p+(L)tapkabel az egyfazisunal, vagy 3p+ (1) a haromfazisinal.
2- O/OFF(KI)-1/ON (BE)fékapcsolo.

3- Gazvezeték csatlakozdja (palack - gép nyomascsokkentd).

4 - Taviranyitok csatlakozéja.



4.2.3 Tavvezérlok

Lehetséges a hegeszt6hoz kiildnb6zé tipusu taviranyitdkat hasznaini, a hatsé oldalan

jelenlevé 14 polusu csatlakozé segitségével. Minden berendezés automatikusan

felismerésre kertil, s lehetéséget ad a kdvetkez6 paraméterek szabalyozasara:

- Egy potenciométerrel torténé taviranyitas:
a potenciéméter gombjat elforgatva a féaram abszolut legkisebb és legnagyobb
értéke valtoztathatd. Aféaram szabalyozas a taviranyité kizarolagos hataskére.

- Pedalos taviranyitas:
az aram er@ssége a pedal helyzete alapjan keril meghatarozasra (a kozponti
potenciéméter legkisebb és legnagyobb beallitott értéke kdzétt). 2 KETUTEMU TIG
lizemmodban a pedal benyomasa a gép inditbgombjaként szolgal a faklya
nyomogombja helyén (ha jelen van).

- Kétpotenciométerrel torténd taviranyitas:
az elsd potenzidméter a féaramot szabalyozza. A masodik potencidéméter egy masik
paramétert szabalyoz, amely a jelenlevd hegesztési izemmodtdl fligg.
MMA iizemmoédban az ARC FORCE-ot szabalyozza, mig TIG lizemmédban a
HFILIFT ivgyujtasi hegesztok esetén a LEFUTOSIN-t szabalyozza.

- TIG-PULSE tavvezérlés (a HF/LIFT ivgyujtasosTWIN CASE hegesztégép és a
haromfazisu modell szamara):
lehetéséget ad a TIG hegesztésre egyenaramon, Ugy hogy annak legfébb
paramétereit taviranyitassal is szabalyozni lehessen: alaparam intenzitas,
inditéaram intenzitas, aramlokés id6tartama, az aramlékések idészakossaga.
Ez a folyamat a termikus hozam jobb ellenérzését teszi lehet6vé, s igy lehetséges kis
vastagsagu anyagok hegesztése, illetve olyan anyagoké is, melyek meleg hatasara
berepedeznek; tovabba, segiti a hegesztést eltér6 vastagsagu anyagokon és
kilénbdz6 acélokon, mint azinox illetve az alacsony fémtartalmu 6tvozetek.
ATIG PULSE taviranyité csak “TIG DC” 2-ltem( és 4-Utem{ Uzemmaddban miikodik.

5.0ZEMBEHELYEZES

/N FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZES! ES ELEKTROMOS
BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETTHEGESZTOVELVEGEZZENEL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETIEL.

5.1 OSSZESZERELES i
5.1.1 A csipesz és a visszakétd kabel ésszeszerelése (H. ABRA)
5.1.2 Az elektrodafogé csipesz és hegesztékabel 6sszeszerelése (I. ABRA)

5.2 AHEGESZTO EMELESENEK MODOZATAI
Az ebben a kézikdnyvben ismertetett, valamennyi hegesztégépet a fogantyujanal
fogva vagy ha a modellhez el6 van irva, a tartozékként nyuijtott hevederrel szabad
felemelni (az L ABRAN leirtak szerint felszerelve).

5.3 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitélevegd ki- és bearamlasat lehetévé tevd nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejileg gy6z&6djon meg arrdl is, hogy nem kerlinek beszivasra
vezetéporszemek, korroziv gézok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a hegesztégép korul.

A FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelel6 teherbirasu, sik feliiletre

kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5.4 HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminemd villamos &sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltintetett értékek megfelelnek a felallitds helyén érvényes haldzati
fesziiltség és frekvencia értékeivel.

A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott halézati
tapegységre szabad rakapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositasahoz az alabbi tipusu
differencialkapcsolokat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( )aharom fazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban elGirt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halézati tapegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszélagos ellenallasa nem haladja meg értéket:

- Zmax = 0,21 ohm, az olyan egyfazisu hegesztégépek szamara, amelyek 16A-nél
nagyobb felvett arammal rendelkeznek;

Zmax = 0,31 ohm, az egyfazisu hegesztégépek szamara, amelyek 16A-nél kisebb
vagy azzal egyenlé felvett arammal rendelkeznek;

Zmax = 0,283 ohm, haromfazisu hegesztégép szamara.

5.4.1 Csatlakozédugo és aljzat

- A 16A-nél kisebb vagy azzal egyenld felvett aramu, egyfazisu hegesztégépek
szabvanyositott csatlakozédugoéval ellatott tapkabellel vannak felszerelve (2P+T)
16A\250V.

A 16A-nél nagyobb felvett aramu, egyfazisu és a haromfazisu hegesztégépek
olyan tapkabellel vannak felszerelve, amely szabvanyositott csatlakozédugéhoz
kotheté be, (2P+T) az egyfazisi modelleknél és (3P+T) a haromfazisu
modelleknél. Szereljen fel egy biztositékkal vagy egy automata megszakitéval
ellatott haldzati csatlakozédugot; a megfelel6 foldeld végelzardt a tapvezeték
foldvezet&jéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.

Atablazat (1. TAB.) feltiinteti a késleltetett olvadobiztositékokra vonatkozo
amperértékeket, melyeket a hegeszt6 altal kibocsatott legnagyobb névieges aram
illetve a névleges tapfesziltség alapjan valasztottak ki.

5.5 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT

GYC':)ZGDJ("')N, MEG RC')LA,’ HOGY A HEGES}TC") KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
A HALO;ATI ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.
AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozo javasolt értékeket (mm? -
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ben) a hegeszté altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényében.

5.5.1 TIG hegesztés

Faklya csatlakozas

- lllessze be az aramhordozd kabelt az erre szolgalé gyorscsipeszbe (-). Kdsse 6ssze
a harompolusu csatlakozot (faklya gomb) a megfelel6 villamos csatlakozéhoz (ha
jelen van). Ksse 6ssze a faklya gazvezetékét a megfeleld csatlakozassal (ha jelen
van).

Ahegesztoaram kivezetd kabeljének bekotése

- Ezt a hegesztend6 anyaghoz illetve ahhoz a fémfeliilethez kell bekétni, amelyen az
all, s alehetd legkdzelebb az illeszkedési ponthoz.

Ez akabel a (+)jell csipesszel kerlil érintkezésbe.

Osszekapcsolas gazpalackkal

- Csavarja be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez, szikség esetén

kdzbehelyezve atartozékként nyujtott sziikiletet.

Agazbevezetd csdvet 6ssze kell kapcsolni a csokkentével és megszoritani a készlet

csdbilincsét.

A tartaly szelepének megnyitdsa el6tt meg kell lazitani a nyomascsokkentd

szabalyozasanak panatjat.

- Nyissa ki a palackot és szabalyozza be a gazmennyiséget (I/min) a felhasznalas
becsiilt adatai alapjan, Id. tablazat (3. TABL.); a gazkibocsatas mennyiségének
esetleges Ujraszabalyozasa a hegesztés alatt is lehetséges a nyomascsokkentd
szelep forgatasaval. Ellenérizze a csévek és csatlakozasok szoritasait.

FIGYELEM! A munka végeztével mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.5.2 MMA hegesztés

Aburkolt elektrédok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) polusara kotjiuk; csak a
savas burkolasu elektréd keriil kivételesen a negativ (-) pélusra.

Ahegesztokabel és az elektrodfogo csipesz 6szekotése

Egy specialis kapocs, amely az elektréd fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ez akabel a (+) jell csipesszel keril érintkezésbe.

Ahegesztéaram kivezet6 kabeljének bekotése

Ezt a hegesztend® anyaghoz illetve ahhoz a fémfeliilethez kell bekétni, amelyen az all,
s alehetd legkdzelebb azilleszkedési ponthoz.

Ez akabel a (-) jelli csipesszel keril érintkezésbe.

6. HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

6.1 TIGHEGESZTES

6.1.1 Alapelvek

ATIG hegesztés egy olyan hegesztési folyamat, mely az elektromos iv altal termelt hét
hasznalja fel, s azt begyujtja majd fenntartja egy olvadasmentes elektréd (Wolfram) és
egy hegesztésre varo anyag kozétt. A Wolfram elektrodot egy faklya tartja, amely a
hegesztéaramot viszi neki, illetve védi magat az elektrédot és a hegesztéfirdét az
atmoszféra hatasara bekovetkezd oxidaciotdl egy iners gaz kibocsatasa altal
(altalaban Argon: Ar99,5%) amely a keramia porlasztofejbdl aramlik ki (M. ABRA).

A TIG DC hegesztés mindenfajta szénacél alacsony és magas fémtartalmu
otvozetéhez valamint a nehéz fémekhez, mint a réz, nikkel, titan és azok 6tvozete
alkalmas.

ATIG DC hegesztéshez (-) polusu elektroddal altalaban a 2% di Cérium (szlrke szines
szalag) tartalmazé elektréd hasznalatos .

A Wolfram elektrodot tengelyiranyban pontosan a készérilkoronghoz kell illeszteni, Id.
N. ABRA, az iv eltérésének megel6zése érdekében ligyelve ra, hogy a hegye
tokéletesen illeszkedjen. Fontos, hogy a kdszorllés az elektrdd hosszanak iranyaba
torténjék. Ezt a mliveletet meghatarozott id6k6zonként meg kell ismételni, az elektrod
felhasznalasa illetve elhasznaldédasa fliggvényében, valamint ha az véletlenszerilien
beszennyez&dott, oxidalddott vagy helytelen hasznalat alatt allt.

A tokéletes hegesztés érdekében a megfeleld atmérdji elektrodot a megfeleld
arammal kell hasznalni, Id. a tablazatot (3. TABL.).

Az elektrod normalis méretli kinyulasa a keramia porlasztéfejbdl kb. 2-3mm, de
sarokhegesztés esetén elérhetia 8 mm-tis.

Ahegesztés azillesztés szegélyeinek 6sszeolvadasaval valdsul meg. Vékony anyagok
esetén (kb. 1 mm vastagsagig) megfeleld el6készités utan nem szlkséges
hegesztépalca alkalmazasa. (O. ABRA).

Vastagabb anyagok esetén szikséges az alapanyaggal azonos anyagu
hegeszt6palca felhasznalasa megfelelé atmérével valamint a szegélyek megfeleld
el6készitésével. (P. ABRA). Atokéletes hegesztés érdekében érdemes csak alaposan
megtisztitott, oxidacio-, olaj-, zsir- és oldészermentes anyagokat, stb. hegeszteni.

6.1.2 HF és LIFT ivgyujtas

HF ivgyujtas:

Az elektromos iv begyujtasa anélkil valésul meg, hogy a wolfram elektréd hozzaérne a
hegesztendd darabhoz, egy magas frekvenciaju berendezés altal fejlesztett szikra
segitségével.

Az ilyen ivgyujtasi mod esetén a wolfram nem keril bele a hegesztéfirdébe, s az
elektrod sem hasznalodik el, ugyanakkor konnyl inditast tesz lehetévé minden
hegesztésipoziciéban.

Eljaras:

Nyomja meg a faklya nyomégombjat, ugy hogy kézben kézeliti a darabot az elektrod
hegyéhez (2 - 3mm), varja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyujtasat, majd a
begyujtott ivvel alakitson ki a hegesztendd darabon egy hegeszt6keveréket, s ezzel
lasson hozza a hegesztéshez azillesztés mentén.

Ha az iv begyujtasanal gondok meriiinek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott a
gaz jelenlétérdl és jol Iathatok a HF kibocsatasok is, ne eréltesse hosszabb ideig, hogy
az elektr6d a HF hatasa ala keriljon, hanem gy&z6djén meg a felllet épségérdl
valamint a hegy minéségérél, s azt sziikség esetén hegyezze ki. A ciklus végén az aram
megszinik a beallitott lefutdsinnel.

LIFT ivgyujtas:

Az elektrédiv begyujtasara a wolfram elektrédnak a hegesztendd anyagtdl valo
eltavolitasaval kerll sor. Az ily médon torténd ivgyujtas kevesebb elektrosugarzasu
problémat okoz, és minimalisra szoritja a wolfram beolvadasat illetve az elektréd
elhasznalédasat.

Eljaras:

Helyezze az elekirod hegyét a hegesztend® darabra, enyhe nyomassal. Nyomja le
teliesen a faklya nyomogombjat (csak HF/LIFT modellek esetén) és emelie meg
néhany masodperc késéssel az elektrédot 2-3mm-re, begyujtva ezaltal az ivet. A
hegeszt6 kezdetben |, aramot bocsat ki, majd néhany masodperc mulva kertil csak
sor a beadllitott hegesztéaram kibocsatasara. A ciklus végén az aram megszinik a
lefutosinen (csak a HF/LIFT modellek esetén).



6.1.3Eljaras

6.1.3.1 LIFT begyujtasu hegeszték izemmaodjai

- Szabalyozza be a hegeszt6aramot az igényelt értékre a foggantyu segitségével;
sziikség szerint allitson rajta a hegesztés alatt is a sziikséges termikus hozam
szerint.

- Ellendrizze a megfelel6 gazkibocsatast.

- Ahegesztés megszakitasahoz emelje fel gyorsan az elektrédot a darabrdl.

6.1.3.2 HF/LIFT begyujtasu hegesztok lizemmadjai

TIG lizemmaéd 2T sorrenddel:

- Nyomja le teljesen a faklya nyomégombijat (P.T.), gyujtsa be a faklyat ugy, hogy 2-
3mm tavolsagot hagy a darabtol.

- Allitsa be a hegeszt6aramot a kivant értékre a foggantyu segitségével; allitson rajta
esetlegesen a hegesztés alattis a sziikséges termikus hozam szerint.

- Ellendrizze a megfelel6 gazkibocsatast.

- Ahegesztés megszakitdsahoz engedje el a faklya gombjat, lehetévé téve ezaltal az
aram fokozatos megsziinését (ha mikodik a SLOPE DOWN funkcid) vagy az iv
azonnali megsziinését az ezzel jaré utbgazzal.

4T szekvencias TIG lizemmoéd:

- A nyomégomb elsé benyomasara l,s. arammal megtorténik az ivgyujtas. A
nyomogomb elengedésére az aram felmegy a hegesztéaram értékéig; ezt az értéket
megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. A gomb folyamatos benyomasaval az
aram csokken a SLOPE DOWN (aramlefutas) funkcié alapjan (ha be van allitva) a
minimum hegesztéaram eléréséig. Ezutobbit megtartja a gomb elengedéséig, amely
a hegesztési ciklust befejezi és kezdetét veszi a gazutanfutasiidé.

Azonban ha a SLOPE DOWN funkci6é folyaman elengedik a gombot, akkor a
hegesztési ciklus azonnal befejez6dik és megkezdddik a gazutanfutasiids.

4T (BI-LEVEL) szekvenciasTIG lizemmod (csak a TWIN CASE és haromfazisu
modelleknél):

- ATIG 4T BI-LEVEL lizemmod (a HF/LIFT ivgyujtasi TWIN CASE hegesztégépnél)

csak két potenciométeres tavvezérléssel all rendelkezésre, az |, a hegesztégép

Lefutasi idé/Arc Force potenciométerével szabalyozhaté. Ha nincs két

potenciométeres vezérlés, akkor az |, a beallitott aramerésség 25%-a.

A nyomoégomb elsé benyomasara |, arammal megtorténik az ivgyujtas. A

nyomégomb elengedésére az aram felmegy a hegeszt6aram értékéig; ezt az értéket

megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. A nyomégomb minden tovabbi
benyomasanal (a benyomas és elengedés kozott eltelt idd révid legyen), az aram
valtoznifog a BI-LEVEL paraméterben beallitott |, érték és a féaram |, értéke kozott.

A gomb folyamatos benyomasaval az aram csokken a SLOPE DOWN (aramlefutas)

funkcié alapjan (ha be van allitva) a minimum hegesztéaram eléréséig. Ezutobbit

megtartja a gomb elengedéséig, amely a hegesztési ciklust befejezi és kezdetét
veszi a gazutanfutasiido.

Azonban ha a SLOPE DOWN funkci6é folyaman elengedik a gombot, akkor a

hegesztési ciklus azonnal befejez6dik és megkezdédik a gazutanfutasi idé (Q

ABRA).

6.2 MMAHEGESZTES

6.2.1 Megjegyzések

- Rendkivil fontos, hogy a felhasznalé tartsa magat a gyartd altal javasolt
eléirasokhoz az elektrodok vonatkozasaban a helyes pélusok illetve az optimalis
hegesztéaram kivalasztdsa soran (dltaldban ezek az el6irasok az elektrédok
csomagolasan olvashatok).

- Ahegesztéaram a felhasznalt elektrod atméréjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint keril szabalyozasra; csak bemutaté jelleggel jegyezziik
meg, hogy a klilénbdzd atmérénagysaghoz a kdvetkezd aramok tartoznak:

o 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 - 280

- Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemzdk vizszintes hegesztés esetén, mig fliggbleges illetve
fejmagassag feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznalni.

- Ahegesztett darab miszaki jellemzéit nemcsak a valasztott aram eréssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag, a
végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrédok atmérdje és minésége (a helyes
megl6rzés érdekében tartsa az elektrodokat szaraz helyen a megfeleld
csomagolasban és dobozban).

- A hegesztés jellemz6i a hegesztégép ARC-FORCE értékétél (dinamikai
viselkedés) is figgnek. Ez a paraméter beallithaté (ahol az eldirt) a panelen vagy
beallithatd 2 potenciométeres tavvezérléssel.

- Megjegyzendd, hogy magas ARC-FORCE értékek erésebb behatolast biztositanak
és lehetévé teszik a hegesztést barmilyen pozicidban tipikusan bazikus
elektrodakkal, alacsony ARC-FORCE értékek lagyabb és frocskdlésmentes
hegesztéivet tesznek lehetévé tipikusan rutilos elektrédakkal.

Ezenkivil a hegesztégép HOT START és ANTI STICK funkciokkal el van latva,
amelyek megfelel6képpen garantaljak a konnyl inditdsokat és az elektroda
munkadarabhoz ragadasanak megakadalyozasat.

6.2.2 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava dorzsolie az elektrod hegyét a
hegesztendd anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gydjtana; ez az
iv begyujtasanak legmegfelelébb médja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédot az anyaghoz; ez a burkolat
megkarositasatidézheti el6, nehezebbé téve ezaltal az iv begyujtasat.

- Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztend6 fellilettél akkora tavolsagra,
amekkora a felhasznalt elektrod atméréje és ezt a tavolsagot a lehetd
legpontosabban tartsa be a hegesztés végzése alatt; ne feledje, hogy az elektrod
haladasiiranyban valé megdontése kb. 20-30 fokos kell, hogy legyen (H. ABRA).

- A hegesztéhuzal végén vigye vissza az elektréd végét a haladas iranyaval
ellentétesen, a mélyedés felett a feltdltés érdekében, majd emelje ki hirtelen az
elektrédot az olvadékbdl, s igy kialszik a faklya (A HEGESZTOHUZAL
TULAJDONSAGAI-R.ABRA)
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7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS ) o
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP
KEZELOJE

7.1.1 FAKLYAKARBANTARTAS

- Kerllje a faklya és kabelének meleg fellletekre tételét; az ugyanis a
szigetel6anyagok olvadasat idézné el6 megakadalyozvan annak mikodését

- Meghatarozott id6k6zonként ellendrizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa 6ssze megfeleléen az elektrodrogzitd csipeszeket és a csipesztartd
befogétokmanyt a kivalasztott elektrod atmérdjével, a tilmelegedés illetve a nem
megfelel6 gazmegoszlas és helytelen mikodés elkerilése érdekében,

- Minden haszndlat el6tt ellenérizze az elhasznalddas mértékét és a faklya szélsé
részeinek helyes Osszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrodfogd csipesz, gaz
diffuzor.

7.2 RENDKIVULIKARBANTARTAS ) )
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY
GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

/\ FIGYELEM! A HEGESZTGGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP
BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések stlyos
aramitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo alkatrészekkel valé
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévo szervekkel valo kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ld6északonként, a hasznalattdl, és a kdrnyezet porossagatdl fliggéen ellendrizni kell a
hegeszt6gép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz suritett
leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

El kell keriini a sUritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez
utébbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével, vagy megfelelé oldészerekkel
kell végezni.

Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-
e, valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.
Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegeszt6gép paneljeit.

Maximalisan kerlini kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miveletek
végrehajtasat.

8.MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNIKELLAKOVETKEZOKET:

- Azt, hogy a potenciométer dltal szabalyozott hegesztési aram az amper beosztasu
skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektréd atmérdjének és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelel6 lampa,
ellenkez6 esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugé és/vagy csatlakozd, olvaddbiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 (LED), mely a tul magas / tul alacsony fesziltség,

vagy rovidzarlat miatti hszabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellendrzottségérdl;

hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes

kihlését, ellendrizni kell a szell6z6-berendezés milkoddképességét.

Ellenérizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsagosan magas vagy

tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzddésénél: amennyiben

igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kiildndsen azt,

hogy a foldelési kabel fogdja valdban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és

hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat kozé szigeteld anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindségiinek (Argon 99,5) és
mennyiségiinek kell lennie.
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APARATE DE SUDURA CU INVERTOR PENTRU SUDURA TIG SI MMA
DESTINATE UZULUI INDUSTRIAL S| PROFESIONAL.
Observatie: in textul care urmeazi se va utiliza termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iIN CAZUL
SUDURIICUARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in sigurantd a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupramasurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(a se face referire si la ,,SPECIFICATIE TEHNICA |IEC sau CLC/TS 62081":
INSTALAREA SIFOLOSIREAAPARATELOR PENTRU SUDURA CU ARC).

N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de
afinlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electricd corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la paméantarea de
protectie.

- Nufolositi aparatul de sudurain medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nufolositi cabluri cuizolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

V. WA

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.

Péastrati butelia departe de surse de céldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

DO LG

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau
de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice montate pe
masti sau pe casti.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati expunerea
epidermei larazele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

®

- Campurile electromagnetice generate in timpul operatiei de sudare pot

-54 -

interfera cu functionarea aparatelor electrice si electronice.

Persoanele purtatoare de aparatura electrica si electronica vitale (de exemplu
Pace-maker, aparate de respirat, etc.), trebuie sa consulte medicul inainte de a
stationain apropierea zonelorin care aparatul de sudura este utilizat.

Nu se recomanda folosirea aparatului de sudura de catre persoane purtatoare
de aparatura electrica si electronica vitale.

- Acest aparat de sudura este conform cerintelor standardelor tehnice pentru
produsele de uz exclusiv in medii industriale i in scopuri profesionale.
Compatibilitatea electromagnetica in medii domestice nu este asigurata.

A MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- inmedii curiscridicat de electrocutare
- inspatiiingradite
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
in cazde urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la punctele
5.10; A.7; A.9. din capitolul ,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
afara de cazulin care se folosesc platforme de siguranta.

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca se

lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe
piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care
poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze masuratorile necesare
prin instrumente adecvate pentru a determina daca exista vreun risc si sa
poata adopta masuri de protectie adecvate precum este indicat la punctul 5.9
din capitolul ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

A ALTERISCURI

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite fata
de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua
hidrica) este periculoasa.

2.INTRODUCERE S$IDESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata in
mod special pentru sudura TIG (CC) cu aprindere HF sau LIFT si pentru sudura MMA cu
electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTOR) precum viteza si precizia
reglérii, confera aparatului de sudura calitati exceptionale la sudarea.

Reglarea prin intermediul sistemului cu ,invertor” la priza de alimentare (primar)
permite in plus o reducere drastica de volum al transformatorului si a reactantei de
nivelare, adica reducerea volumului si greutatii aparatului de sudura, facilitand astfel
manevrarea si transportul acestuia.

2.2 ACCESORIILA CERERE:

- Setsudura MMA.

- Setsudura TIG.

- Adaptor butelie cuArgon.

- Reductor de presiune.

- Pistolet de sudura TIG.

- Masca auto-obscuranta: cu filtru fix sau reglabil.

- Cablu de masa curent de sudura dotat cu clema de masa.
- Comanda de la distanta manuala 1 potentiomentru.

- Comanda de la distantad manuala 2 potentiomentri.

- Comanda de la distanta cu pedala.

- Comanda de la distanta TIG PULSE (daca este prevazut).
- Racord de gaz si tub de gaz pentru conectarea la butelia cu Argon.



3.DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placaindicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

Fig. A

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:

1~: tensiune alternativa monofazica;

3~: tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de

electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norm& EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de

sudura cu arc electric.

7- Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii

produsului).

Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maximaingol.

- 1,/U,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi transmise
de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.). in cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare
(raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a
aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine
la valorile admise).

- AV - AlV: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzatoare.

Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura

(limitele admise +10%):

- L, ax: Curent maxim absorbit din priza.

- L Curentul efectiv de alimentare.

10--===- : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in

capitolul 1,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placé indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste

semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului

de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului
respectiv.
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3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREAAPARATULUIDE SUDURA

4.1 SCHEMA BLOC

Aparatul de sudura este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,

menite s& optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

4.1.1 Aparat de sudura cu aprindere LIFT (FIG. B)

1- Intrare prizd de alimentare cu caracteristicd monofazica, grup redresor si
condensatori de filtrare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea redresata
n tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie de curentul
/tensiunea de sudura necesare.

3- Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la
valorile necesare operatiei de sudura cu arc electric i, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

4- Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-a
cu ondulatie foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valoarea curentului
de sudare fata de cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile de comanda
aftiristorilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza reglarea.
Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii electrodului (scurt
circuite instantanee) si supervizeaza sistemele de siguranta.

6- Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de
sudura, supervizeaza sistemele de siguranta.

7- Panou de setare sivizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

8- Reglare de la distanta.

4.1.2 Aparat de sudura cu aprindere HF/LIFT (FIG. C)

1- Intrare linie de alimentare monofazica sau trifazica, grup redresor si condensatori
defiltrare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea redresata
n tensiune alternativa de Tnalta frecventa si regleaza puterea in functie de curentul
/tensiunea de sudura necesare.

3- Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la
valorile necesare operatiei de sudura cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

4- Punte redresoare secundarad cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-a
cuondulatie foarte redusa.
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5- Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valoarea curentului
de sudare fata de cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile de comanda
aftiristorilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueazareglarea.
Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii electrodului (scurt
circuite instantanee) si supervizeaza sistemele de siguranta.

6- Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de
sudurd, comanda sistemele de actionare, supervizeaza sistemele de siguranta.

7- Panou de setare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

8- Generator aprindere HF.

9- Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV.

10- Reglare de la distanta.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $| CONECTARE
4.2.1 Aparat de sudurda COMPACT cu aprindere LIFT
4.2.1.1 Panou anterior (FIG. D)

1- Potentiometru pentru reglarea curentului de sudare cu scalad gradata in

Amperi; permite reglarea curentului chiar i in timpul sudurii.

2- LED VERDE: indica faptul ca aparatul este conectat la retea si este pregatit pentru
functionare.

3- LED GALBEN: de obicei stins; cand este aprins indica o anomalie care blocheaza
curentul de sudare din cauza diferitelor motive precum:

- Protectie termica: in interiorul aparatului s-a atins o temperaturd excesiva.
Aparatul rdamane in functiune fara sa furnizeze curent pana cand se va atinge o
temperatura normala de functionare. Resetarea este automata.

- Protectie impotriva supratensiunii si a caderilor de tensiune: blocheaza
aparatul: tensiunea de alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de
valoarea de pe placutad. ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara
mentionata mai sus vaduce la deteriorarea grava a dispozitivului.

- Protectie ANTI STICK: blocheaz& in mod automat aparatul de sudura, atunci
cand electrodul se lipeste de materialul de sudat, ceea ce permite inlaturarea
manuala fara a deteriora clestele portelectrod.

4- Selector mod TIG/MMA:

ﬁ SuduraTIG

£+ Suduracuelectrozi MMA

5- Prizarapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.
6 - Prizarapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura.

4.2.1.2 Panou posterior (FIG.E)

1- Cablu de alimentare 2p +(L)

2- intrerupator general O/OFF - I/ON (luminos).
3- Conector comenzide la distanta

4.2.2 Aparat de sudura TWIN CASE si model trifazic cu amorsare HF/LIFT

4.2.2.1 Panou anterior (FIG. F)

1- Potentiometru pentru reglarea curentului de sudare cu scala gradata in

Amperi; permite reglarea curentului chiar siin timpul sudurii.

- Selectormod TIG 2T, TIG 4T, MMA

- LED VERDE: indica faptul ca aparatul este conectat |a retea si este pregatit pentru

functionare.

4- Selector cu 2 pozitii pentru modalitatea de pornire Tig: modalitatea ,HF”
(frecventa inalta), modalitatea ,LIFT”.

5- Potentiometru pentru reglarea timpului rampei de reducere a curentului n
modalitatea TIG. Tn modalitatea MMA regleaza sudarea ARC FORCE. Scalé
gradata 0-100%.

6- Prizarapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura.

7- Prizarapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.

8- Racord pentru conectarea tubului de gaz al pistoletului de sudura TIG.

9- Conector pentru conectarea cablului butonului pistoletului de sudura.

10- LED GALBEN: de obicei stins; cand este aprins indica o anomalie care blocheaza
curentul de sudare din cauza diferitelor motive precum:

- Protectie termica: in interiorul aparatului s-a atins o temperatura excesiva.
Aparatul ramane in functiune fara sa furnizeze curent pana cand se va atinge o
temperatura normala de functionare. Resetarea este automata.

- Protectie impotriva supratensiunii si a caderilor de tensiune: blocheaza
aparatul: tensiunea de alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de
valoarea de pe placuta. ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara
mentionata mai sus va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

- Protectie ANTI STICK: blocheaza in mod automat aparatul de sudura, atunci
cand electrodul se lipeste de materialul de sudat, ceea ce permite inlaturarea
manuala fara a deteriora clestele portelectrod.

11- Led verde daca este aprins indica prezenta tensiunii la iesire, la pistolet sau pe
electrod (numai pentru modelul trifazic).

12- Potentiometru reglare curent BI-LEVEL, scara 0 + 100% (numai pentru modelul
trifazic).

wWiN

4.2.2.2 Panou posterior (FIG. G)

1- Cablu de alimentare 2p + (+) la model monofazic, sau 3p + (1) la model trifazic.
2- Intrerupator general O/OFF - I/ON.

3- Racord pentru conectarea tubului de gaz (reductor presiune butelie - aparat).
4- Conector comenzide la distanta.

4.2.3 Comenzide la distanta
Prin intermediul conectorului corespunzator de 14 poli situat in partea posterioara, se
poate transmite aparatului de sudura diferite tipuri de comenzi de la distanta. Fiecare
dispozitiv este recunoscut in mod automat si permite reglarea urmatorilor parametri:
- Comanda de la distanta cu un potentiometru:

rotind de butonul potentiometrului se variaza curentul principal de la valoarea minima



la cea maxima absolutd. Reglarea curentului principal este posibila numai prin

comanda de la distanta.

Comanda de ladistanta cu pedala:

valoarea curentului este determinata de pozitia pedalei (de la cea minima la cea

maxima setata pe potentiometrul principal). in modul TIG 2 TIMPI, apasarea pedalei

are functie de comanda de start pentru aparatul de sudura in locul butonului
pistoletului (daca este prevazut acestlucru).

Comanda de la distanta cu doi potentiometri:

primul potentiometru regleaza curentul principal. Al doilea potentiometru regleaza un

alt parametru care depinde de modul de sudura activ.

in modul MMA regleaza sudura ARC FORCE, iar in modul TIG, pentru aparatele de

sudura cu aprindere HF/LIFT regleaza RAMPA DE REDUCERE a curentului.

- Comanda la distanta TIG-PULSE (pentru aparatul de sudura TWIN CASE si
modelul trifazic cu amorsare HF/LIFT): permite efectuarea sudurii TIG in curent
continuu pulsat, cu posibilitatea reglarii de la distanta a principalilor parametrii ai
acestuia: intensitatea curentului de baza, intensitatea curentului de impuls, durata
impulsului de curent, perioada impulsurilor de curent. Acest procedeu permite
efectuarea unui control mai eficient al aportului termic; in consecinta este posibila
sudura materialelor de grosimi reduse, sau cu tendinta de fisurare la cald; in plus
favorizeaza sudura pieselor de dimensiuni diferite si a otelurilor diverse de tip inox
sau slab aliate.

Comanda de la distanta TIG PULSE este activa numai in modalitatea ,TIG CC” 2
timpi si 4 timpi.

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $1 CONECTAREA

APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT $I DECONECTAT
DELARETEAUADEALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAIDE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 ASAMBLARE
5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (FIG. H)
5.1.2 Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod (FIG. I)

5.2 POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie ridicate folosind manerul
sau chinga din dotare daca modelul o prevede (montatd dupa cum se arata in FIG. L).

5.3 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 iegirea aerului de racire (circulare fortata prin
intermediul ventilatorului daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf,
aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafatd plana

corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5.4 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Tnainte de efectuarea 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 fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:

- TipuIA()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 = 0,21 ohm, pentru aparate de sudurd monofazice cu curent absorbit mai
mare de 16A,;

- Zmax = 0,31 ohm, pentru aparate de sudura monofazice cu curent absorbit mai mic
sau egal cu 16A;

- Zmax = 0,283 ohm, pentru aparat de sudura trifazic.

5.4.1 Stecherul si priza

- Aparatele de sudurd monofazice cu curent absorbit mai mic sau egal cu 16A sunt
prevazute de la inceput cu cablu de alimentare cu stecher normalizat (2P+T) 16A
\250V.

Aparatele de sudura monofazice cu curent absorbit mai mare de 16A si trifazice sunt
prevazute cu cablu de alimentare ce trebuie conectat la un stecher normalizat
(2P+T) pentru modelele monofazice si (3P+T) pentru modelele trifazice, cu
capacitate adecvata. Predispuneti o prizd de retea prevazutd cu fuzibil sau
ntrerupator automat; borna speciala pentru impamantare trebuie sa fie conectata la
conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu
temporizare, alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura
si in baza tensiunii nominale de alimentare.
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5.5 CONECTARILE CIRCUITULUIDE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUADE ALIMENTARE.

Tabelul (TAB. 1) indic& valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.5.1SuduraTIG

Conectarea pistoletului de sudura

- introduceti cablul de alimentare cu curent in clema rapida corespunzatoare (-).
Conectati conectorul cu 3 poli (buton pistolet de sudura) la priza corespunzatoare
(daca este prevazut). Conectati tubul de gaz al pistoletului de sudura la racordul
corespunzator (daca este prevazut).

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

- Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai
aproape posibil de jonctiunea de sudat.
Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+).

Conectarealabutelia cu gaz

infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, dacé este

necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.

Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul din dotare.

Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune nainte de a deschide ventilul

buteliei.

Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) in functie de datele orientative de

folosire, dupa cum este indicat in tabel (TAB. 3); eventualele reglari de flux ale gazului

pot fi efectuate in timpul sudurii prin actionarea piulitei reductorului de presiune.

Verificati etanseitatea tuburilor si a racordurilor.

ATENTIE! inchidet,i intotdeauna supapa buteliei cu gaz laterminarea lucrului.

5.5.2 Sudarea MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului;
electrozii care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza numai la polul negativ (-
).

Conectare cablu de sudura - clegte portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la apucarea partii
neacoperite a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai
aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

6. SUDAREA: DESCRIEREAPROCEDEULUI

6.1 SUDURATIG

6.1.1 Notiuni generale

Sudura TIG este un procedeu de sudura care foloseste caldura produsa de arcul
electric care este aprins si mentinut intre un electrod nefuzibil (de Tungsten) si piesa de
sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de un pistolet de sudura corespunzator in
masura sa transmita curentul de sudare si sa protejeze electrodul si baia de sudare de
oxidarea atmosferica prin intermediul unui flux de gaz inert (de obicei Argon: Ar 99,5%)
care se scurge prin ajutajul ceramic. (FIG.M).

Sudura TIG CC este prevazuta pentru toate tipurile de otel carbon slab aliate si inalt
aliate si pentru metalele grele - cupru, nichel, titan si aliajele acestora.

Pentru sudarea in TIG CC cu electrodul la polul (-) se foloseste de obicei electrodul cu
2% Ceriu (banda colorata gri).

Este necesar sa se ascuta axial varful electrodului de Tungsten la polizor, asa cum este
prezentat in FIG. N, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devieri
ale arcului in timpul sudurii. Este necesara efectuarea ascutirii electrodului in sensul
lungimii acestuia. Aceasta operatie se va repeta periodic in functie de folosirea gi uzura
electrodului, sau cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental, sau folosit
fn mod incorect.

Este indispensabil ca pentru o buna sudura, sa se foloseasca diametrul exact de
electrod cu tipul de curent corespunzator, precum este prezentat in tabel (TAB.3).
Protuberanta normala a electrodului din ajutaj ceramic este de 2-3 mm si poate atinge 8
mm pentru sudarile Tn unghi.

Sudura se efectueaza prin fuziunea celor doua margini ale jonctiunii. Pentru grosimi
subtiri preparate in acest scop (de pana la 1 mm circa) nu este necesara folosirea
materialului de adaos (FIG. O).

Pentru grosimi mai mari, este necesara folosirea de bare din aceeasi compozitie cu
materialul de baza si cu un diametru corespunzator, si o pregatire adecvata a marginilor
de sudat (FIG. P). Pentru o mai buna reusita a sudurii este necesar ca piesele de sudat
sa fie foarte bine curétate, fara urme de oxizi, uleiuri, grasimi, solventi, etc.

6.1.2 Aprindere HF si LIFT

Aprindere HF:

Aprinderea arcului electric are loc fara un contact intre electrodul de Tungsten si piesa
de sudat, ci printr-o scanteie generata de un dispozitiv de inalta frecventa.

Aceasta modalitate de aprindere nu implica nici angajarea electrodului de Tungsten in
baia de sudura, nici uzura electrodului si permite o pornire ugsoara in toate pozitiile de
sudura.

Procedeu:

Apasati pe butonul pistoletului de sudura, apropiind varful electrodului de piesa de
sudat (2-3 mm); asteptati aprinderea arcului prin impulsurile HF, si, cu arcul aprins,
formati baia de sudare pe piesa, continuand apoi pe lungimea jonctiunii.

in cazul in care apar dificultati la aprinderea arcului, chiar daca se constata prezenta
gazului si sunt vizibile descéarcarile HF, nu insistati prea mult s& supuneti electrodul la
actiunea impulsurilor HF, ci verificati integritatea de la suprafata si conformatia varfului,
eventual reascutindu-| la polizor. La terminarea ciclului de suduré, curentul se stinge
prin setarea rampei de reducere a curentului.



Aprindere LIFT:

Aprinderea arcului electric are loc prin indepartarea electrodului de Tungsten de piesa
de sudat. Aceasta modalitate de aprindere provoaca mai putine dereglari electro-
iradiante si reduce la minimum angajarea electrodului de Tungsten, si deci uzura
acestuia.

Procedeu:

Situati varful electrodului pe piesa, apasand usor. Apasati complet butonul pistoletului
de sudura (numai pentru modelele HF/LIFT) si ridicati electrodul la 2-3 mm cu cateva
secunde de intarziere, obtinand astfel aprinderea arcului. Aparatul de sudura degaja
initial un curent I,,s;; dupa cateva secunde se va transmite curentul de sudura setat. La
terminarea ciclului de sudura, curentul se stinge prin setarea rampei de reducere a
curentului (numai pentru modelele HF/LIFT).

6.1.3 Procedeu

6.1.3.1 Modalitate pentru aparatele de sudura cu aprindere LIFT

- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita prin intermediul butonului de rotire;
eventual adaptati la realul aport termic necesar in timpul sudurii.

- Verificati fluxul corect al gazului.

- Pentruaintrerupe operatia de sudare ridicati imediat electrodul de piesa de sudat.

6.1.3.2 Modalitate pentru aparatele de sudura cu aprindere HF/LIFT

Modul TIG cu secventa 2T:

Apasati complet butonul pistoletului de sudura (P.T.), aprindeti arcul si mentineti 2-3

mm de distanta fata de piesa de sudat.

Reglati curentul de sudura la valoarea dorita prin intermediul butonului de rotire;

eventual adaptati la realul aport termic necesar in timpul sudurii.

Verificati fluxul corect al gazului.

Pentru a intrerupe sudura, eliberati butonul pistoletului de sudura, provocand oprirea

graduala a curentului (daca este activa functia SLOPE DOWN) sau stingerea

imediata a arcului cu post-gaz succesiv.

Mod TIG cu secventa 4T:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent |,,.. La eliberarea
butonului, curentul creste pana la valoarea curentului de sudura; aceasta valoare se
mentine si dupa eliberarea butonului. Tinand apasat butonul, curentul scade potrivit
functiei SLOPE DOWN (daca este setatad) pana la curentul minim de sudura. Acesta
din urma este mentinut pana la eliberarea butonului care termina ciclul de sudura si
incepe perioada de post-gaz.
in schimb, daca in timpul functiei SLOPE DOWN se elibereazé butonul, ciclul de
sudura se termina imediat si incepe perioada de post-gaz.

Mod TIG cu secventa 4T (BI-LEVEL) (numai pentru modelele TWIN CASE si

trifazice):

Modul TIG 4T BI-LEVEL (pentru aparatul de sudura TWIN CASE cu amorsare

HF/LIFT) este disponibil numai cu comanda la distanta cu doua potentiometre, |, se

regleaza cu potentiometrul Rampa di Coborare/Arc Force al aparatului de sudura.

Daca nu este prezenta comanda cu doua potentiometre, |, este de 25% din curentul

setat.

La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent l,,.. La eliberarea

butonului, curentul creste pana la valoarea curentului de sudura; aceasta valoare se

mentine si dupa eliberarea butonului. La fiecare apasare succesiva a butonului

(timpul dintre apasare si eliberare trebuie sa fie de scurtd durata) curentul va varia

intre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL |, si valoarea curentului principal |,.

Tinand apasat butonul, curentul scade potrivit functiei SLOPE DOWN (daca este

setatd) pana la curentul minim de sudura. Acesta din urma este mentinut pana la

eliberarea butonului care termina ciclul de sudura si incepe perioada de post-gaz.

n schimb, daca in timpul functiei SLOPE DOWN se elibereaza butonul, ciclul de

sudura se termina imediat si incepe perioada de post-gaz (FIG.Q).

6.2 SUDAREAMMA

6.2.1 Observatii

- Este necesara respectarea indicatiilor producatorului de pe ambalajul electrozilor
utilizati indicand polaritatea corecta a electrozilor precum si curentul optim de sudare
(de obicei aceste indicatii sunt prezente pe ambalajul electrozilor).

- Curentul de sudare se regleaza in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul
de sudura care se doreste sa se efectueze; in scop informativ, curentul utilizat pentru
diferitele tipuri de diametru de electrozi este:

o Electrod (mm) Curentul de sudare (A)

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

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia in timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corecta a electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau
recipientelor corespunzatoare).

Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE (comportament dinamic)
a aparatului de sudura. Acest parametru poate fi setat (unde este prevazut) de la
panou, sau poate fi setat cu comanda la distanta cu doua potentiometre.

De observat ca valori ridicate de ARC-FORCE determina o penetrare mai buna si
permit sudura in orice pozitie folosind electrozi bazici, iar valori joase de ARC-
FORCE determina un arc mai slab si fara stropi la folosirea electrozilor rutilici.
Aparatul de sudura este echipat de asemenea cu dispozitive HOT START si ANTI
STICK ce garanteaza porniri usoare sifara lipirea electrodului de piesa.
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6.2.2 Procedeu

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat,
efectuand o migcare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai
corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea invelisului electrodului
fngreunand declansarea arcului.

- Imediat ce s-a declangat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta fata de
piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si mentineti aceasta distanta destul de
constant posibil in timpul sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de
avansare trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade.

- La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului inapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-l umple si ridicati
electrodul imediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE
CORDONULUIDE SUDURAFIG.R).

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,

ASIGURATI-VA CAAPARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE.

71 iNTRE'!'INERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE iNTRE'[INERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7.1.1INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Cuplati corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere a
clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincalzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati Tnainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

7.2INTRETINERE SPECIALA
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC §| MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE

SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CAAPARATUL ESTE OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
si/ sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din
mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator
prininsuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitatiintotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

8.DEPISTAREADEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE $I INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului referitor la scala gradata
in amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzétoare sa fie
aprinsa; in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri,
priza si/ sau stecar, sigurante, etc.).

- 8a nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de
sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prearidicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
nlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99,5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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Uwaga: W dalszej czesci niniejszej instrukcji uzywany jest termin“spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
L UKOWEGO

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.

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081”:
INSTALACJA | UZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO).

AN

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewdéd 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.

- Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac wich poblizu.

- Nie spawac¢ zbiornikdéw pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzaé¢, aby oceni¢ granice dzialania 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).

PCLG

- Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczng pomiedzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktére znajdujq sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
gltowy i odziez ochronna oraz stosowac pomosty lub chodnikiizolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet
przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych.

Nosi¢ odpowiednia ognioodporna odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego
przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
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tuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

®

- Pola elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania moga
naktadac¢ sig na funkcjonowanie aparatur elektrycznych i elektronicznych.
Osoby stosujace urzadzenia elektryczne lub elektroniczne wspomagajace
funkcje zyciowe (np. Pacemaker, aparaty tlenowe itp...), powinny
skonsultowac sie z lekarzem przed zatrzymywaniem sie w poblizu obszarow
uzywania spawarki.

Osobom stosujacym urzadzenia elektryczne lub elektroniczne wspomagajace
funkcje zyciowe odradza sie uzywania spawarki.

- Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu,
przeznaczonego do uzytku wytacznie w sSrodowisku przemystowym i w celach
profesjonalnych.

Nie gwarantuje si¢ zgodnosci z wymaganiami w zakresie kompatybilnosci
elektromagnetycznej w otoczeniu domowym.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- Wotoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- Wmiejscach graniczacych;
- Wobecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych osé6b przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.
NALEZY zastosowaé techniczne srodki zabezpieczajace, opisane w punktach
5.10;A.7; A.9. “SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania platform
bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI

SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawac niebezpieczna suma napiec¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiggac¢ podwojna wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator powinien dokonaé pomiaru za pomoca
odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania zagrozenia i umozliwi¢
zastosowanie odpowiednich srodkéw zabezpieczajacych, jak w punkcie 5.9
”SPECYFIKACJITECHNICZNEJ IEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obroébki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodow
rurowych instalacji wodnej).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Niniejsza spawarka jest zrodtem pradu przeznaczonym do spawania tukowego,
zrealizowanym specjalnie do spawania elektrod otulonych (rutylowe, kwasowe,
zasadowe) metoda TIG (DC), z zajarzeniem HF lub LIFT oraz do spawania metodg
MMA.

Parametry tego systemu regulacji (INVERTER), takie jak wysoka predko$¢ i precyzyjna
regulacja, nadajg spawarce doskonatg jako$¢ podczas spawania.

Regulacja systemu "inverter” na wejsciu linii zasilania (pierwotny) powoduje ponadto
drastyczng redukcje objetosci zaréwno transformatora jak i reaktancji, umozliwiajac
skonstruowanie spawarki o objetosci i wadze ekstremalnie umiarkowanych,
podkreslajac zalety tatwej obstugii przeno$nosci.



2.2 AKCESORIANAZADANIE:

- Zestaw do spawania metodg MMA.

- Zestaw do spawania metoda TIG.

-Adapter do butli gazowejArgon.

- Reduktor cisnienia.

- Uchwyt spawalniczy TIG.

- Maska spawalnicza samos$ciemniajgca: z filtrem statym lub regulowanym.
- Przewo6d powrotny pradu spawania z zaciskiem uziemiajacym.

- Zdalne sterowanie w trybie recznym 1 potencjometr.

- Zdalne sterowanie w trybie recznym 2 potencjometry.

- Zdalne sterowanie za pomoca pedatu.

- Zdalne sterowanie Tig Pulse (jezeli przewidziane).

- Ztaczka i przewdd rurowy przeptywu gazu do podtaczenia do butli zArgonem.

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaly podane na

tabliczce znamionowej o nastgpujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2- 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).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i

przeznaczonych do spawania fukowego.

Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia

technicznego, zamoéwienia czes$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napiecie jatowe .

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie 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 wspotczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastgpi zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie
znowu w dopuszczalnych granicach).

- ANN-A/V: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna)
dla odpowiedniego napiecia tuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U,: Napiecie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
granice +10%):

= |, max: Maksymalny prad pobierany z sieci.

- l,.«: "= Rzeczywisty prad zasilania.

10- :Warto$¢é bezpiecznikdw z op6éznionym dziataniem, ktére nalezy przygotowac dla
zabezpieczenia linii.

11-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w
rozdziale 1 "Ogélne 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.

(]
g

produkcji urzadzen

~
)
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3.2INNE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1)

- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS SPAWARKI

4.1 SCHEMAT BLOKOWY

Spawarka skfada sie zasadniczo z modutéw mocy, wykonananych na obwodach

drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci oraz

zredukowanej konserwacji.

4.1.1 Spawarka z zajarzeniem LIFT (RYS. B)

1- Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespoét prostownika i kondensatory
wyréwnawcze.

2- Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia napigcie linii na napigcie
przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje regulacje mocy, w zaleznosci
od zadanego pradu/napigecia spawania.

3- Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane
napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcje przystosowania napiecia
i pradu do wartosci niezbednych dla procesu spawania tukowego i jednoczes$nie
galwanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

4- Mostek prostujacy wtoérny, z indukcyjnoscig wyréwnawcza: zamienia napigcie /

prad przemienny, dostarczany przez uzwojenie wtoérne na prad / napigcie state o

niskim falowaniu.

Elektroniczny ukftad sterowania i regulacji: steruje bezzwlocznie warto$¢

tranzystoréw pradu spawania i poréwnuje z wartoscig ustawiong przez operatora;

zmienia impulsy sterowania sterownikéw IGBT, ktére dokonuja regulacji.

Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas topienia elektrody

(natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

Logika sterowania funkcjonowania spawarki: ustawia cykle spawania i nadzoruje

uktady bezpieczenstwa.

7- Panel ustawienia i wy$wietlania parametréw oraz trybéw funkcjonowania.

8- Zdalnaregulacja.

(2]
i

6

4.1.2 Spawarka z zajarzeniem HF/LIFT (RYS. C)

1- Wejscie jednofazowej lub tréjfazowej linii zasilania, zespotu prostownikowego oraz
kondensatoréw wygtadzajacych.

2- Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia napiecie linii na napiecie
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przemienne o wysokiej czestotliwos$ci oraz wykonuje regulacje mocy, w zaleznosci

od zadanego pradu/napigcia spawania.

Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane

napigciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcje przystosowania napiecia

i pradu do wartosci niezbednych dla procesu spawania tukowego i jednoczesnie

galwanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

4- Mostek prostujacy wtdrny, z indukcyjnoscig wyréwnawcza: zamienia napiecie /
prad przemienny, dostarczany przez uzwojenie wtérne na prad / napigcie state o
niskim falowaniu.

5- Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwilocznie warto$é
tranzystoréw pradu spawania i poréwnuje z warto$cig ustawiong przez operatora;
zmienia impulsy sterowania sterownikéw IGBT, ktére dokonuja regulaciji.
Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas topienia elektrody
(natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

6- Logika sterowania funkcjonowania spawarki: ustawia cykle spawania, steruje
sitowniki, nadzoruje uktady bezpieczenstwa.

7- Panel ustawienia i wyswietlania parametréw oraz trybdw funkcjonowania.

8- Zzrodio pradu z funkcja zajarzenia tuku HF.

9- Elektrozawdr gazu ostonowego EV.

10-Zdalnaregulacja.

w
1

4.2 URZADZENIA KONTROLI, REGULACJI | PODLACZENIA

4.2.1 Spawarka ZWARTA z zajarzeniem LIFT

4.2.1.1 Panel przedni (RYS. D)

1- Potencjometr do regulacji pradu spawania z podziatka skalowang w amperach;

umozliwia regulacje réwniez podczas spawania.

2- ZIELONY LED: wskazuje, ze spawarka jest podiaczona do sieci i gotowa do

funkcjonowania.

ZOLTY LED: zwykle wylaczony, jezeli jest wiaczony wskazuje anomalie, ktora

blokuje prad spawania z réznych powodéw, jak np.:

- Zabezpieczenie termiczne : wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt wysoka
temperatura. Urzadzenie pozostanie wtgczone ale nie wytwarza pradu, dopoki nie
uzyska zwyktej temperatury. Reset nastepuje automatycznie.

- Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigciem linii: powoduje
automatyczne zablokowanie spawarki: napiecie zasilania znajduje sie poza
zasiegiem +/- 15%, w stosunku do wartosci podanej na tabliczce. UWAGA:
Przekroczenie goérnej granicy napiecia, podanej wyzej, powoduje powazne
uszkodzenie urzadzenia.

- Zabezpieczenie ANTI STICK: powoduje automatyczne zablokowanie spawarki,
jezeli elektroda przyklei sie¢ do spawanego materiatu, umozliwiajac usuniecie w
trybie recznym bez uszkodzenia uchwytu elektrody.

4- Przetacznik trybu spawania TIG/IMMA:

3

% Spawanie metoda TIG

_?: Spawanie elektroda metodag MMA

5- Szybkozlaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
6- Szybkoztaczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

4.2.1.2 Panel tylny (RYS.E)

1-  Przewod zasilania 2p + (L)

2- Wylgcznik gtowny O/OFF - I/ON (pods$wietlany).
3- Przetacznik zdalnego sterowania.

4.2.2 Spawarka TWIN CASE i model trojfazowy z zajarzeniem HF/LIFT

4.2.2.1 Panel przedni (RYS. F)

1- Potencjometr do regulacji pradu spawania z podziatkg skalowang w amperach;
umozliwia regulacje réwniez podczas spawania.

2- Przelacznik spawanie metoda TIG 2T, TIG 4T, metoda MMA

3- ZIELONY LED: wskazuje, ze spawarka jest podiaczona do sieci i gotowa do
funkcjonowania.

4- Przetacznik dwupozycyjny dla trybu pracy Tig:
czestotliwose), tryb “LIFT”.

5- Potencjometr do regulacji czasu trwania krzywej opadania pradu w trybie TIG . W

trybie MMA reguluje dynamike tuku arc force. Podziatka stopniowa 0-100%.

6- Szybkoziaczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

7- Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

8- Zitaczka do podigczenia przewodu doprowadzajgcego gaz do uchwytu
spawalniczego TIG.

9- Ztacze do podiaczenia kabla do przycisku na uchwycie spawalniczym.

10-ZOLTY LED: zwykle wylaczony, jezeli jest wiaczony wskazuje anomalie, ktora
blokuje prad spawania z r6znych powodéw, jak np.:

- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt wysoka
temperatura. Urzadzenie pozostanie wigczone ale nie wytwarza pradu, dop6ki nie
uzyska zwyktej temperatury. Reset nastepuje automatycznie.

- Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigciem linii: powoduje
automatyczne zablokowanie spawarki: napiecie zasilania znajduje sie poza
zasiggiem +/- 15%, w stosunku do wartosci podanej na tabliczce. UWAGA:
Przekroczenie gornej granicy napiecia, podanej wyzej, powoduje powazne
uszkodzenie urzadzenia.

- Zabezpieczenie ANTI STICK: powoduje automatyczne zablokowanie spawarki,
jezeli elektroda przyklei sie do spawanego materiatu, umozliwiajgc usunigcie w
trybie recznym bez uszkodzenia uchwytu elektrody.

11-Dioda zielona jezeli sie Swieci wskazuje obecno$¢ napigcia na wyjsciu, w uchwycie
spawalniczym lub na elektrodzie (wytacznie w modelu tréjfazowym).

12-Potencjometr do regulacji pradu BI-LEVEL, skala 0 + 100% (tylko w modelu
tréjfazowym).

tryb “HF” (wysoka

4.2.2.2 Panel tylny (RYS. G)

1- Przewod zasilania 2b + (1) w spawarkach jednofazowych, lub 3b + (1) w
tréjfazowych.

2- Wytgcznik gtéwny O/WYLACZONYOFF - IWLACZONY.

3- Ztaczka do podtaczenia przewodu doprowadzajacego gaz (reduktor cisnienia butla
- spawarka).

4- Przetgcznik zdalnego sterowania.

4.2.3 Zdalne sterowanie
W spawarce mozna zastosowac rézne rodzaje zdalnego sterowania, wykorzystujac



odpowiedni przetacznik 14-biegunowy znajdujacy sie z tylu urzadzenia. Kazda

spawarka bedzie automatycznie rozpoznawana co umozliwia regulacje nastgpujacych

parametrow:

- Zdalne sterowanie za pomoca potencjometru:
obracajac pokretto potencjometru zmienia si¢ gtéwny prad z minimalnego na
maksymalny bezwzgledny. Regulacja pradu gtéwnego jest wylaczna i nalezy do
zdalnego sterowania.

- Zdalne sterowanie za pomoca pedatu:
wartos$¢ pradu okreslona jest przez potozenie pedatu (od minimalnej do maksymalnej
ustawionej na gtéwnym potencjometrze). W trybie TIG 2-TAKTOWY, wcisniecie
pedatu dziata jako polecenie start dla urzadzenia w zastgpstwie przycisku na
uchwycie spawalniczym (jezeli przewidziany).

- Zdalne sterowanie za pomoca dwoch potencjometrow:
pierwszy potencjometr reguluje prad gtéwny. Drugi potencjometr reguluje dodatkowy
parametr, ktory zalezy od uaktywnionego trybu spawania.

W trybie MMA regulowana jest dynamika tuku ARC FORCE natomiast w trybie TIG, w
przypadku spawarek z zajarzeniem tuku HF/LIFT regulowana jest KRZYWA
OPADANIA.

-Zdalne sterowanie TIG-PULSE (dla spawarek TWIN CASE i modelu tréjfazowego
z zajarzeniem HF/LIFT): umozliwia spawanie TIG pulsujacym pradem statym, z
mozliwoscig zdalnej regulacji gtéwnych parametrow: Natezenie pradu
podstawowego, natezenie pradu impulsowego, czas trwania impulsu pradu, okres
impulséw pradu.

Tego rodzaju procedura umozliwia przeprowadzanie dokfadniejszej kontroli
dostarczania ciepta, a w konsekwencji umozliwia spawanie materiatéw o niewielkiej
grubosci lub majacych tendencje do pegkania pod wptywem temperatury; ponadto
sprzyja spawaniu przedmiotdw o réznej grubosci oraz odmiennych rodzajéw stali
nierdzewnej i stali niskostopowych.

Zdalne sterowanie TIG PULSE jest aktywne wytacznie w trybie “TIG DC” 2 taktowym i
4 taktowym.

5.INSTALACJA

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE NALEzY WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI |
ODLACZENIU Z SIECIZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 MONTAz
5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (RYS. H)
5.1.2 Montaz przewodu spawania-uchwyt elektrody (RYS. I)

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosié¢ za pomoca specjalnego
uchwytu lub pasa, znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli przewidziany dla danego
modelu (zamontowany jak pokazano na RYS. L).

5.3 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chfodzacego nie znajdowaly sie przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomocg wentylatora, jezeli wystepuje); upewnic sie jednoczesdnie, czy
nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej cigzaru, celem unikniecia wywrécenia lub przesunigcia,

ktére sa niebezpieczne.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy

dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napigcia i

czestotliwosci sieci, bedgcymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z przewodem

neutralnym podtaczonym do uziemienia.

- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wylaczniki réznicopradowe typu:

- TypA()dIa urzadzen jednofazowych;

- TypB (ARJ==]) dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancje
mniejsza od

- Zmax = 0,21 ohm, dla spawarek jednofazowych, w ktérych prad pochtaniany jest
wigkszy od 16A;

Zmax = 0,31 ohm, dla spawarek jednofazowych, w ktérych prad pochtaniany jest
mniejszy lub réwny 16A;

Zmax = 0,283 ohm, dla spawarek tréjfazowych.

5.4.1 Wtyczka i gniazdko

- Spawarki jednofazowe, ktére pochtaniaja prgd mniejszy lub réwny 16A sg
wyposazone fabrycznie w przewdd zasilania ze znormalizowang wtyczka (2B+U)
16A\250V.

Spawarki jednofazowe, ktére pochtaniaja prad wiekszy od 16A, jak rowniez spawarki
tréjfazowe sa wyposazone w przewdd zasilania, ktory nalezy podtaczy¢ do
znormalizowanego gniazdka o odpowiednim przeptywie pradu: (2B+U) dla modeli
jednofazowych i (3B+U) dla modeli trojfazowych. Przygotowaé gniazdo sieciowe
wyposazone W bezpiecznik lub automatyczny wytacznik; specjalny zacisk
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uziemiajacy nalezy podtaczy¢ do przewodu uziomowego lini zasilania(zétto-zielony).
- W tabeli (TAB.1) podane sg warto$ci, zalecane w amperach dla bezpiecznikow

zwlocznych, wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego,

wytwarzanego przez spawarke oraz napigcia znamionowego zasilania.

5.5 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYIACZONA | ODIACZYC ZASILANIE.
W tabeli (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodéw spawalniczych (w mm?),
w zaleznos$ci od maksymalnego pradu, wytwarzanego przez spawarke.

5.5.1 Spawanie metoda TIG

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

- Wiozy¢ przewodd doprowadzajacy prad do odpowiedniego szybkiego zacisku (-).
Podiaczy¢ przetacznik tréjbiegunowy (przycisk na uchwycie spawalniczym) do
odpowiedniego gniazdka (jezeli przewidziane). Podtaczy¢ przewod rurowy
doprowadzajacy gaz do uchwytu spawalniczego do odpowiedniej ztaczki (jezeli
przewidziana).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Nalezy podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktérym jest utozony, jak najblizej jest to mozliwe do
wykonywanego ztacza.
Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (+).

Podtaczenie butli gazowej.

- Dokreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej wkiadajac jezeli to konieczne

specjalng redukcje znajdujaca sie na wyposazeniu urzadzenia.

Podtaczyé przewdd doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk, znajdujacy sie w

wyposazeniu.

Poluzowacé nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed otwarciem zaworu butli.

Otworzy¢ butle i ustawi¢ ilos¢ gazu (I/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi

zastosowania, przejrzyj tabelke (TAB. 3); ilo$¢ gazu mozna ewentualnie regulowac

podczas spawania obracajgc metalowy pierscien reduktora ci$nienia. Sprawdzi¢

szczelnos$¢ przewodow rurowych i ztgczek.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zawér butli gazowej.

5.5.2 Spawanie metoda MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢é do bieguna dodatniego (+)
wytwornicy; za wyjatkiem elektrod z otuleniem kwasowym, ktére nalezy podtaczy¢ do
bieguna ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do zakleszczenia
nieostonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtaczy$ do zacisku z symbolem  (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Nalezy podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego,
naktorym jest utozony, jak najblizej jest to mozliwe do wykonywanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 SPAWANIE TIG

6.1.1 Ogdlne zasady

Spawanie metoda TIG jest procesem, w ktérym wykorzystywane jest ciepto,
wytwarzane przez tuk elektryczny po jego zajarzeniu i utrzymywane pomiedzy
elektrodq nietopliwg (wolframowg) oraz spawanym przedmiotem. Elektroda
wolframowa podtrzymywana jest przez odpowiedni uchwyt spawalniczy, stuzacy do
przekazywania pradu spawania i zabezpieczenia samej elektrody oraz jeziorka
spawalniczego przed utlenianiem atmosferycznym za pomocg strumienia gazu
obojetnego (zwykle Argon: Ar 99,5%), ktéry wyptywa z dyszy ceramicznej (RYS.M).
Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich rodzajéw stali weglowych
niskostopowych lub wysokostopowych oraz dla metali ciezkich, takich jak: miedz,
nikiel, tytan oraz ich stopow.

Do spawania metodg TIG DC elektrodg znajdujaca sie na biegunie (-) zwykle uzywana
jest elektroda zawierajgca 2% Ceru (pas koloru szarego).

Wymagane jest zaostrzenie koncowki elektrody wolframowej w ksztalfcie stozka na
Sciernicy, patrz RYS. N, zwracajac uwage, aby koncéwka byta idealnie koncentryczna
w celu unikniecia odchylenia tuku. Wazne jest, aby elektroda zostata wyszlifowana
wzdtuznie. Tego rodzaju operacje nalezy powtdérzy¢ okresowo, w zaleznosci od
zastosowania oraz zuzycia elektrody lub tez w przypadku, gdy zostata ona
przypadkowo skazona, utleniona lub uzyta w nieprawidtowy sposéb.

Aby spawanie przebiegato prawidtowo niezbedne jest zastosowanie $cisle okreslonej
$rednicy elektrody dla danego rodzaju pradu, zgodnie z tabelka (TAB.3).

Elektroda powinna zwykle wystawac¢ z dyszy ceramicznej na 2-3mm, az do odlegtosci
8mm w przypadku spawania pod katem.

Spawanie nastepuje przez stopienie brzegdéw ztacza. W przypadku niewielkich
grubosci odpowiednio przygotowanych (do 1mm kazda) nie jest wymagane spoiwo
(RYS.0).

W przypadku wiekszych grubosci niezbedne jest przygotowanie pateczek wykonanych
z materiatu bazowego o tym samym sktadzie i odpowiedniej $rednicy, z odpowiednio
przygotowanymi brzegami (RYS. P). Aby spawanie przebiegato prawidtowo zaleca sig
doktadne oczyszczenie powierzchni z tlenku, olejow, smardw, rozpuszczalnikow, itp.

6.1.2 Zajrzenie HF i LIFT

Zajarzenie HF:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastegpuje bez kontaktu pomigdzy elektroda wolframowa,
a spawanym przedmiotem, za pomoca iskry wytworzonej przez urzadzenie o wysokiej
czestotliwosci.

Ten spos6b zajarzenia tuku nie powoduje wtrgcenia wolframu do jeziorka
spawalniczego ani tez zuzycia elektrody i utatwia start we wszystkich potozeniach
spawania.

Proces:

Wecisna¢ przycisk znajdujacy sie na uchwycie spawalniczym i zblizy¢ przedmiot do
koncowki elektrody (2 - 3mm), odczekac az zajarzy sie tuk przekazywany przez impulsy



HF. Po zajarzeniu tuku utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na przedmiocie i przesuwacé
sie wzdtuz ztgcza.

W przypadku napotkania trudnosci podczas zajarzenia tuku, pomimo stwierdzenia
obecno$¢ gazu i widocznych wytadowan HF, nie nalezy przedtuza¢ dziatania HF na
elektrode ale sprawdzi¢ integralno$¢ powierzchni i ksztatt koncowki, ewentualnie
zregenerowaé na $ciernicy. Po zakonczeniu cyklu pracy prad jest anulowany przez
ustawiona krzywa opadania.

Zajarzenie LIFT:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje poprzez odsuniecie elektrody wolframowej od
spawanego przedmiotu. Ten sposéb zajarzenia powoduje mniej zaktécen elektro-
natezenia i zmniejsza do minimum wtracenia wolframu oraz zuzycie elektrody.

Proces:

Przytozy¢ lekko koncéwke elektrody do spawanego przedmiotu. Wcisna¢ do korica
przycisk na uchwycie spawalniczym (wytacznie dla modeli HF/LIFT) i podnie$¢
elektrode o 2-3mm z kilkusekundowym opoéznieniem, w ten sposéb uzyska sie
zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza poczatkowo prad I, po kilku sekundach
dziatania zostanie dostarczony ustawiony prad spawania. Po zakonczeniu cyklu prad
jestanulowany przez ustawiona krzywa opadania (wytacznie dla modeli HF/LIFT).

6.1.3 Proces

6.1.3.1 Sposoéb przeznaczony dla spawarek z zajarzeniem LIFT

- Ustawi¢ prad spawania na okreslong warto$¢ za pomocg pokretta; dostosowujac
ewentualnie podczas spawania do rzeczywistego niezbednego ciepta
dostarczanego.

- Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

- Aby przerwac¢ spawanie nalezy szybko podniesc¢ elektrode nad przedmiot.

6.1.3.2 Sposo6b przeznaczony dla spawarek z zajarzeniem HF/LIFT

Metoda spawania TIG z cyklem 2T:

- Wecisna¢ do konca przycisk uchwytu spawalniczego (P.T.) i zajarzy¢ tuk utrzymujac w
odlegtosci 2-3mm od przedmiotu.

- Ustawi¢ pokrettem okre$long wartos¢ pradu spawania; ewentualnie dostosowac

podczas spawania do rzeczywistego niezbednego ciepta dostarczanego.

Sprawdzié prawidtowy wyptyw gazu.

Aby przerwac¢ spawanie nalezy zwolni¢ przycisk na uchwycie, powodujac stopniowe

anulowanie pradu (jezeli zostata wigczona funkcja SLOPE DOWN) Ilub

natychmiastowe zgaszenie tuku a nastepnie opdznienie wyptywu gazu.

Tryb TIG z sekwencja 4 Taktowa:

- Pierwsze wcisnigcie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu lg,s.. Po
zwolnieniu przycisku prad wzrasta az do wartosci pradu spawania; ta warto$¢
pozostanie nadal utrzymana réwniez po zwolnieniu przycisku. Przytrzymujac
przycisk wcisniety prad zmniejsza sig w zaleznosci od funkcji SLOPE DOWN (jezeli
zostata ustawiona), az do najnizszej wartosci pradu spawania. Warto$¢ ta zostanie
utrzymana az do momentu zwolnienia przycisku, co powoduje zakonczenie cyklu
spawania i rozpoczecie okresu post gas (opdznienie wyptywu gazu).

Jezeli natomiast podczas dziatania funkcji SLOPE DOWN przycisk zostanie
zwolniony, cykl spawania zakonczy sie natychmiast i rozpocznie sie okres post gas.
Metoda TIG z sekwencja 4 Taktowa (BI-LEVEL) (tylko w modelach TWIN CASE i

trojfazowych):

- Metoda TIG 4 Taktowa BI-LEVEL (dla spawarek TWIN CASE z zajarzeniem

HF/LIFT) jest do dyspozycji wylacznie ze zdalnym sterowaniem na dwa

potencjometry, |, jest regulowany za pomoca potencjometru Rampa Opadania/Arc

Force spawarki. Jezeli nie wystepuje sterowanie na dwa potencjometry I, jest réwne

25% wartosci pradu ustawionego.

Pierwsze wcisnigcie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu lg,se. Po

zwolnieniu przycisku prad wzrasta az do wartosci pradu spawania; ta warto$¢

pozostanie nadal utrzymana réwniez po zwolnieniu przycisku. Przy kazdym

kolejnym wecisnieciu przycisku (czas, ktéry uptynie pomiedzy jego wcisnigciem i

zwolnieniem powinien by¢ krétki) prad bedzie sie zmienia¢ od wartosci ustawionej w

parametrze BI-LEVEL I, do warto$ci pradu gtéwnego |,.

Przytrzymujac przycisk wcisniety prad zmniejsza sie w zaleznosci od funkcji SLOPE

DOWN (jezeli zostata ustawiona), az do najnizszej wartosci pradu spawania.

Warto$¢ ta zostanie utrzymana az do momentu zwolnienia przycisku, co powoduje

zakonczenie cyklu spawania i rozpoczecie okresu post gas (opdznienie wyptywu

gazu).

Jezeli natomiast podczas dziatania funkcji SLOPE DOWN przycisk zostanie

zwolniony, cykl spawania zakonczy sig natychmiast i rozpocznie sie okres post gas

(RYS.Q).

6.2 SPAWANIE METODA MMA
6.2.1 Uwagi

- Absolutnie konieczne jest zastosowanie sie do zalecen producenta elektrod, jezeli
chodzi o prawidtowa biegunowo$¢ oraz optymalny prad spawania (zwykle tego
rodzaju zalecenia podane sg na opakowaniu elektrod).

Prad spawania nalezy regulowac¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej elektrody oraz
rodzaju spoiny, ktéra zamierza sie wykonac; ponizej podane sg orientacyjne wartosci
pradu, uzywane dla réznych srednic elektrod:

o Elektroda (mm)

Prad spawania (A)

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

- Prosze zwréci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy elektrody
wigksze wartosci pradu badg uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do
spawania  pionowego lub putapowego nalezy uzywaé¢ pradéw o nizszych
wartosciach.

Parametry mechaniczne spawanego ztacza okreslone sg, oprécz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie ja: dtugosc¢ tuku,
predko$¢ i pozycje spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

Parametry spawania zalezg réwniez od wartosci ARC-FORCE spawarki
(zachowanie dynamiczne). Ten parametr mozna ustawi¢ na panelu (tam gdzie jest to
przewidziane) lub tez za pomoca zdalnego sterowania na 2 potencjometry.

- Nalezy zwréci¢ uwage, ze wysokie wartosci ARC-FORCE powodujg wigksze

-61 -

wnikanie i umozliwiajg spawanie w kazdej pozycji, typowe dla elektrod zasadowych,
natomiast niskie wartosci ARC-FORCE umozliwiajg bardziej migkki tuk, bez
rozpryskiwania typowego dla elektrod rutylowych.

Spawarka jest ponadto wyposazona w urzgdzenia HOT START i ANTI STICK, ktére
gwarantujg odpowiednio fatwy starti nieprzyklejanie sie elektrody do przedmiotu.

6.2.2 Proces spawania

OSIANIAJAC TWARZ pod maska spawalniczg, pocieraé koncem elektrody o

spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to

najbardziej prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot; grozi to uszkodzeniem powtoki i

utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode podczas spawania w

odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, odlegto$¢ ta powinna by¢ réwna $rednicy

uzywanej elektrody i nalezy utrzymywaé ja mozliwie jak najbardziej stata podczas
catego procesu spawania; nalezy pamietaé, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesunaé koncowke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu, aby wypei¢ krater, a nastepnie szybko podnie$é
elektrode nad jeziorko spawalnicze, Zeby zgasié tuk (WYGLAD SCIEGU
SPAWALNICZEGO -RYS.R)

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWAKONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach;
moze to powodowac stopienie si¢ materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewoddw rurowych i ztgczek gazowych.
Doktadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sig, nieprawidtowego
rozpraszania gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz czegsci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

7.2 NADZWYCZAJNAKONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ

WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga
grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigeciem lub/i moga one powodowacé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w
ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwa¢ kurz osadzajacy si¢ na
transformatorze, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
bar).

Unikac¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna
je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka lub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtaczenia elektryczne sg odpowiednio
zaci$niete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac¢ panele
spawarki, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU
POGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatkg skalowang w amperach
odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON" zapali si¢ odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sig¢ zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego
przepiecia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie : usung¢ usterke.
Obwod spawania jest podiaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99,5%) i w odpowiedniej ilosci.
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MOTOROVE SVAROVACi AGREGATY PRO SVAROVANI TIG A MMA, URCENE
PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNIi POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pfistroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNI
OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti svafovaciho
pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Souvisejici informace najdete také v ,,TECHNICKEM PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITIi ZARIZENi PRO OBLOUKOVE
SVAROVAN:I).

AN

- Zabraite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno
dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpeéné.

- Pripojeni svarovacich kabeld, kontrolni operace a opravy musi byt
provadény pfi vypnutém svarovacim pristroji, odpojeném od elektrického
rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni trazam.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vy¢isténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vS§echny zapalné latky (napr. drevo, papir,
hadry, atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstraniovani
svarovacich dymG z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se
svarovacim dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pfistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné slunecniho zareni.

0P0LA®

- Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé, opracovavané soucasti
a pripadnym uzemnénym kovovym ¢&astem umisténym v blizkosti
(dostupnym).

Obycejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolaénich kobercu.

- Pokazdé si chrante zrak pouzitim prislusnych skel neobsahujicich aktinium

na ochrannych stitech nebo maskach.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév za ucelem zabranéni
vystaveni pokozky ultrafialovému a infraGervenému zareni pochazejicimu z
oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se v
blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

®

- Elektromagneticka pole vznikajici pfi procesu svarovani mohou rusit ¢innost

POKYNY PRO
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elektrickych a elektronickych zafizeni.

Drzitelé Zivotné dulezitych elektrickych nebo elektronickych zafizeni (napf.
pace-makertu, respiratoru, atd.) musi pfed zdrzovanim se v blizkosti prostoru,
kde se pouziva tento svarovaci pristroj, konzultovat tuto moznost s Iékarem.
Drzitelim elektrickych nebo elektronickych zivotné dulezitych zafizeni se
pouziti tohoto svafovaciho pfistroje nedoporucuje.

- Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu
vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v priamyslovém prostiedi, k
profesionalnim uceltim.

Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita vdomacim prostredi.

A DALSi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANi:
- Vprostiedise zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- vevymezenych prostorech;
- vpfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialt
MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim“ a vykonany pokazdé v
pfitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych prostredka,
popsanych v castech 5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“.

- MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpecnostnich plosin.

- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i

praci s vice svarovacimi pristroji na jediném svarovaném kusu nebo na vice
kusech spojenych elektricky mize dojit k nebezpeénému souctu napéti mezi
dvéma odli$nymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou,
ktera mize dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik koordinator provedl méfeni pfistroji za ucelem
uréeni existence nebezpedirizika a mohl pfijmout vhodna ochranna opatieni v
souladu s ustanovenim é&asti 5.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo
CLC/TS 62081".

A ZBYTKOVARIZIKA

- NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

2. UVODAZAKLADNIPOPIS

2.10voD

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyroben
specialné pro svarovani TIG (DC) se zapalenim oblouku HF nebo LIFT a pro svafovani
MMA obalenych elektrod (rutilovych, kyselych, bazickych).

Vlastnosti tohoto regulaéniho systému (MENICE), jako napf. vysoka rychlost a
presnost regulace, udéluji svafovacimu pfistroji vynikajici vlastnosti pfi svafovani
obalenych.

Regulace systému ,méni¢e” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho) dale pfinasi
drastické sniZeni objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktanéniho
prvku, coz umoznuje konstrukci svarovaciho pfistroje se znaéné nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Sada pro svarfovani MMA.

- Sada pro svafovani TIG.

- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Reduktor tlaku.

- Svafovaci pistole TIG.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.
- Zemnici kabel vybaveny zemnici svorkou.

- Manualini dalkové ovladani s 1 potenciometrem.



- Manualni dalkové ovladani se 2 potenciometry.

- Dalkové ovladani prostfednictvim pedalu.

- Dalkové ovladani Tig Pulse (je-li sou&asti).

- Spojka a hadice pro plyn slouzici pro pfipojeni k tlakové lahvi s argonem.

3.TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Udaje tykajici se pouZiti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikanim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:
Obr. A
1- Stuperi 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 trazu
elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych souéasti).

4- Symbol pfeduréeného zplsobu svarovani.

5- Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojd pro obloukové
svarovani.

7- Vyrobni ¢&islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani pivodu vyrobku).

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- 1/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
pristrojem béhem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze svafovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

PFi pfekro¢eni faktor( pouziti (vztazenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svarovaci pfistroj zustane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi).

- AIV-AIV: Poukazuje na regulaéni Ffadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické udaje napéjeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svarovaciho pfistroje (povolené mezni

hodnoty +10%):

= |, max: Maximalni proud absorbovany vedenim.

- l,.«: Efektivni napdjeci proud.

10- -===-:Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k ochrané vedeni

11-Symboly vztahujici se k bezpecnostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1,Zakladni bezpec¢nost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na

symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych Gdaja vaseho svarfovaciho

pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotného svafovaciho

pristroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1).

- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2).

Hmotnost svarovaciho pristroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svarovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé integrovanych
obvodu optimalizovanych pro dosazeni maximalni spolehlivosti a snizené udrzby.

4.1.1 Svarovaci pristroj se zapalenim oblouku LIFT (OBR. B)

1- Vstup jednofazového napajeciho vedeni, jednotka usmérriovace a vyrovnavaci
kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu/napéti.

3- Vysokofrekvenéni transformator: Primarni vinuti je napajeno zménénym napétim,
pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je pfizpusobit napéti a proud hodnotam
potfebnym pro obloukové svarovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci
obvod od napajeciho vedeni.

4- Sekundarni usmérfiovaci mustek s vyrovnavaci indukéni civkou: Prepina stfidavé
napéti / proud ze sekundarniho vinuti na jednosmérny proud / napéti s velmi
nizkym vinénim.

5- Ridici a regulagni elektronika: slouzi k okamzité kontrole hodnoty tranzistor(
svarovaciho proudu a k jejimu porovnavani s hodnotou nastavenou operatorem;
moduluje fidici impulsy ovladacl tranzistor( IGBT, které zajistuji regulaci.

Urc€uje dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody (okamzité zkraty) a
dohlizi na bezpe¢nostni systémy.

6- Ridici obvody ovladajici &innost svafovaciho pfistroje: slouZi k nastaveni cykld
svafovani a kontrole bezpe¢nostnich systéma.

7- Panel pro nastaveni a zobrazovani parametr(i a provoznich rezimu.

8- Regulace nadalku.

4.1.2 Svarovaci pristroj se zapalenim oblouku HF/LIFT (OBR. C)

1- Vstup jednofazového nebo tfifazového napajeciho vedeni, jednotka usmérriovace
avyrovnavaci kondenzatory.

2- Prepinaci muUstek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu/napéti.

3- Vysokofrekvenéni transformator: Primarni vinuti je napajeno zménénym napétim,
pfivadénym z bloku 2; jeho Ukolem je pfizpusobit napéti a proud hodnotam
potfebnym pro obloukové svafovani a sou€asné galvanicky oddélit svafovaci
obvod od napajeciho vedeni.
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4- Sekundarni usmérnovaci mustek s vyrovnavaci indukéni civkou: Pfepina stfidavé

napéti / proud ze sekundarniho vinuti na jednosmérny proud / napéti s velmi

nizkym vinénim.

Ridici a regulaéni elektronika: slouzi k okamzité kontrole hodnoty tranzistorti

svarovaciho proudu a k jejimu porovnavani s hodnotou nastavenou operatorem;

moduluje fidici impulsy ovladacu tranzistort IGBT, které zajistuji regulaci.

Ur€uje dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody (okamzité zkraty) a

dohliZi na bezpec€nostni systémy.

6- Ridici obvody ovladajici &innost svafovaciho pfistroje: slouZi k nastaveni cykld
svarovani a kontrole bezpe¢nostnich systému.

7- Panel pro nastaveni a zobrazovani parametr(i a provoznich rezimu.

8- Generator zapaleni oblouku HF.

9- Elektricky ventil plynu chraniciho EV.

10- Regulace na dalku.

(3]
d

4.2 KONTROLNI ZARIZENi, REGULACE A ZAPOJENI

4.2.1 KOMPAKTNI svafovaci pFistroj se zapalenim oblouku LIFT

4.2.1.1 Pfedni panel (OBR. D)

1- Potenciometr pro regulaci svafovaciho proudu se stupnici ocejchovanou v
ampérech; umozriuje regulaci i béhem svarovani.

3- ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na pFitomnost
poruchy, ktera brani dodavani svarovaciho proudu a je zplisobena nékterym z
nasledujicich divodu :

- Tepelna ochrana : Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné
teploty. Ptistroj zlistane zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do dosazeni
bézné teploty. Obnoveni ¢innosti prob&hne automaticky.

- Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni: slouzi k zablokovani
pfistroje: Napéjeci napéti se nachazi mimo rozsah +/- 15% vzhledem k jeho
jmenovité hodnoté. UPOZORNENI: Piekroéeni vyse uvedeného horniho
mezniho napéti zptisobi vazné poskozeni zafizeni.

- Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani svafovaciho
pfistroje, jakmile se elektroda pfilepi ke svafovanému materialu, ¢imz umozni
manualni odstranéni bez poSkozeni drzaku elektrod.

4- \oli¢ provozniho rezimu TIG/IMMA:

£ SvafovaniTIG

£+ Svarovanielektrodou MMA

5- Zapornazasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
6- Kladnazasuvka (+), umozriujici rychlé pfipojeni svarovaciho kabelu.

4.2.1.2 Zadni panel (OBR. E)

1-  Napaijecikabel 2p + (1)

2- Hilavnivypina¢ O/OFF (VYPNUTO)- I/ON (ZAPNUTO) (podsvétleny).
3- Konektor dalkového ovladani

4.2.2 Svarovaci pristroj TWIN CASE a trifazovy model se zapalenim oblouku
HF/LIFT

4.2.2.1 Pfednipanel (OBR.F)

1- Potenciometr pro regulaci svafovaciho proudu se stupnici ocejchovanou v
ampérech; umozriuje regulaciib&hem svarovani.

2- \oli¢ provozniho rezimu TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- ZELENA LED: poukazuje nato, Ze je pfistroj pfipojen k siti a je pFipraven k &innosti.

4- Voli¢ se 2 polohami pro spoustéci rezim Tig: rezim ,HF* (vysoka frekvence),
rezim LIFT*.

5- Potenciometr pro regulaci doby sestupné hrany proudu v rezimu TIG. V rezimu
MMA reguluje arc force. Ocejchovana stupnice 0-100%.

6 - Kladnazasuvka (+), umozujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

7- Zapornazasuvka (-), umozriujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

8- Spojka pro pfipojeni plynové hadice svarovaci pistole TIG.

9- Konektor pro pripojeni kabelu tladitka svafovaci pistole.

10- ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na pFitomnost
poruchy, ktera brani dodavani svafovaciho proudu a je zpUsobena nékterym z
nasledujicich davodu :

- Tepelna ochrana : Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné
teploty. Pristroj zUstane zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do dosaZeni
bézné teploty. Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky.

- Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni: slouzi k zablokovani
pfistroje: Napajeci napéti se nachazi mimo rozsah +/- 15% vzhledem k jeho
jmenovité hodnoté. UPOZORNENI: Prekroéeni vySe uvedeného horniho
mezniho napéti zplisobi vazné poskozeni zafizeni.

- Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani svafovaciho
pristroje, jakmile se elektroda pfilepi ke svafovanému materialu, ¢imz umozni
manualni odstranéni bez poskozeni drzaku elektrod.

11- Zelena LED: Jeji rozsviceni znamend, Ze je pfitomno napéti na vystupu, ve
svarovaci pistoli nebo na elektrodé (pouze u tfifazového modelu).

12- Potenciometr regulace proudu BI-LEVEL, stupnice 0 + 100% (pouze u tfifazového
modelu).

4.2.2.2 Zadni panel (OBR. G)

1- Napdjeci kabel 2p + (%) u jednofazového modelu nebo 3p + (%) u tfifazového
modelu.

2- Hlavnivypina¢ O/OFF (VYPNUTO)- I/ON (ZAPNUTO).

3- Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktoru tlaku tlakova lahev - stroj).

4- Konektor dalkového ovladani.

4.2.3 Dalkové ovladani
Prostfednictvim pfislusného 14-polového konektoru, nachazejiciho se na zadni
strané, je mozné aplikovat k svafovacimu pfistroji rizné druhy dalkového ovladani.



Kazdé zafizeni je automaticky rozeznano a umoziuje nastaveni nasledujicich
parametr(:

Dalkové ovladani s potenciometrem:

Otacenim oto¢ného knofliku potenciometru se méni hlavni proud od minimaini az po
absolutni maximalni hodnotu. Regulace hlavniho proudu je vyhradni doménou
dalkového ovladani.

Dalkové ovladani prostfednictvim pedalu:

hodnota proudu je ur€ovana polohou pedalu (od minimalni hodnoty nastavené
hlavnim potenciometrem). V rezimu TIG 2 DOBY, slouzi stlaéeni pedalu jako povel
start pro stroj namisto tlacitka svafovaci pistole (je-li sou¢asti).

Dalkové ovladani se dvéma potenciometry:

Prvni potenciometr reguluje hlavni proud. Druhy potenciometr reguluje dal$i
parametr, ktery zavisi na aktivnim svafovacim rezimu. V rezimu MMA reguluje ARC
FORCE a v rezimu TIG - u svafovacich pfistroju se zapalenim oblouku HF/LIFT
reguluje SESTUPNOU HRANU.

Dalkové ovladani TIG-PULSE (pro svarovaci pristroje TWIN CASE a tfifazovy
model se zapalenim oblouku HF/LIFT): UmozZiiuje provadét svarovani TIG
jednosmérnym proudem po stlaceni tlacitka s moznosti regulovat na dalku zakladni
parametry: Intenzitu zakladniho proudu, intenzitu proudového impulzu, dobu trvani
proudového impulzu, periodu proudovych impulz(. Tento postup umozfiuje provadét
dokonalejsi kontrolu narGstu tepla, z ¢ehoz vyplyva moznost svafovat i materialy s
malymi tlouStkami nebo s tendenci ke vzniku trhlin nasledkem tepla; dale tento
postup umozriuje svarovani dild s riznou tloustkou a oceli odli$nych od nerezavéjici
oceli a oceli s nizkym obsahem slitin. Dalkové ovladani TIG PULSE je aktivni pouze v
rezimu, TIG DC*2doby a4 doby.

5.INSTALACE

A UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A

ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSi PROVADET
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (OBR. H)
5.1.2 Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. I)

5.2 ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE

V8echny svafovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany s pouzitim
rukojeti nebo pfislusného popruhu dodavaného v ramci pfislusenstvi (namontovaného
zpusobem uvedenym na OBR.L).

5.3 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledeijte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvoru
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostfednictvim ventilatoru - je-li
soucasti) nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy
prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimainé do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj narovny povrch s nosnosti, ktera

je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni nebo nebezpeénym
presunim.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho pristroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu:

- TypA() pro jednofazové stroje;

-TypB ( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),

doporucujeme vam pfipojit svarovaci pfistroj k bodtim rozhrani napajeciho rozvodu s

impedanci nepfesahuijici:

- Zmax = 0,21 Ohm pro jednofazové svafovaci pfistroje s absorbovanym proudem
prevysujicim 16A;

- Zmax = 0,31 Ohm pro jednofazové svafovaci pfistroje s absorbovanym proudem
mensim nebo rovnajicim se 16A;

- Zmax = 0,283 Ohm pro tfifazové svafovaci pfistroje.

5.4.1 Zastrckaazasuvka

- Jednofazové svarovaci pfistroje s absorbovanym proudem mensim nebo rovnajicim
se 16A jsou vybaveny napajecim kabelem s normalizovanou zastrékou (2P+T) 16A
\250V.

- Jednofazové svafovaci pfistroje s absorbovanym proudem vy$§im nez 16A a
tfifazové svarfovaci pfistroje jsou vybaveny napajecim kabelem, ktery je tfeba
pfipojit: K normalizované zastréce (2P+T) u jednofazovych modell a k zastréce
(3P+T) u tfifazovych modelt, vhodné pro dany proudovy odbér. Pfipravte zasuvku
elektrického rozvodu vybavenou pojistkou nebo jisti¢em; pfislusna zemnici svorka
musi byt pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napdjeciho vedeni.

- V tabulce (TAB. 1) uvadime doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené v
ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného
svarovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.
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5.5ZAPOJENi 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 doporugené pro svafovaci kabely (v mm?®) na
zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.5.1 Svarovani TIG

Zapojeni svafovaci pistole

- Zasunte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-). Pfipojte tfipdlovy
konektor (tladitka svafovaci pistole) do pFislusné zasuvky (je-li soucasti). Zapojte
plynovou hadici svafovaci pistole k pfislusné spojce (je-li soucasti).

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 oznaené symbolem (+).

Pripojenik tlakové lahvi s plynem (pouziva-li se)

- ZaSroubuijte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte pfisluSnou redukci, dodanou formou pfisluSenstvi.

- PFipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orientacnich udaju
pouziti, viz tabulka (TAB. 3); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svarovani, a to prostrednictvim kruhové matice regulatoru tlaku. Zkontrolujte
tésnosthadic a spojek.

UPOZORNEN:I! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.5.2 Svarovani MMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu (+) zdroje; pouze ve
vyjimeénych pfipadech ukyselych elektrod se pfipojuji k zapornému pélu (-)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka, slouzici k sevieni obnazené casti
elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém
jeulozZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznaené symbolem (-).

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANITIG

6.1.1 Zakladni principy

Svafovani TIG predstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo uvolfiované ze
zapaleného elektrického oblouku, udrzovaného mezi neroztavitelnou elektrodou
(wolfram) a svafovanym dilem. Wolframovou elektrodu drzi svafovaci pistole vhodna
pro pfenos potfebného svafovaciho proudu, kterd chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazen pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obvykle argon: Ar99,5%), proudiciho z keramické hubice (OBR.M).

Svarovani TIG DC je vhodné pro v8echny druhy uhlikové oceli s nizkym a s vysokym
obsahem slitin a oceli s obsahem médi, niklu, titanu a jejich slitin.

Pro svafovani TIG DC elektrodou pfipojenou k polu (-) se obvykle pouziva elektroda s
2% ceru (s Sedym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce, zpisobem znazornénym
na OBR. N; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo v
pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.

Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny primér elektrody se spravnym
proudem viz tabulka (TAB.3).

Elektroda obvykle vyéniva z keramické hubice 2-3 mm a muZe dosahnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okrajl spoje. U vhodné pfipravenych materiall
s malymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR.O).

U vétSich tloustek jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni
material, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. P). Aby byl zajistén
dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu,
oleju, tukd, rozpoustédel atd.

6.1.2 Zapaleni oblouku HF aLIFT

Vysokofrekvenéni 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 vméstkli ve
svarovaci lazni ani opotfebovani elektrody a nabizi snadné zahajeni €innosti ve vSech
polohach svarovani.

Postup:

Stisknéte tlacitko svafovaci pistole po pfiblizeni hrotu elektrody ke svafovanému dilu
(2-3 mm), vyckejte na zapaleni oblouku pfenesené impulzy HF a po zapaleni oblouku
vytvorte svarovaci lazen na svafovaném dilu a postupuijte podél spoje.

V pfipadé vyskytu potizi se zapalenim oblouku i v pfipadé, Ze byla ovéfena pritomnost
plynu a jsou viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrodu dlouho pusobeni HF, ale
zkontrolujte jeji povrchovou integritu a tvar hrotu a pfipadné jej zabruste na brusce. Po
ukongeni cyklu bude proud vypnut v souladu s nastavenou sestupnou hranou.

Zapaleni oblouku dotykem -LIFT:

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni oddalenim wolframové elektrody od
svarovaného dilu. Tento zplsob zapaleni oblouku zplsobuje méné elektro-radia¢niho
ru$eni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vmeéstku a opotfebeni elektrody.



Postup:

Lehkym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil. Stlate na doraz tlacitko na
svarovaci pistoli (plati pouze pro modely HF/LIFT) a zvednéte elektrodu 2-3 mm s
uréitym opozdénim, ¢imZ zpUsobite zapaleni oblouku. Svafovaci pfistroj nejprve
vygeneruje proud |, a kratce nato bude vygenerovan nastaveny svafovaci proud. Po
ukonéeni cyklu bude proud vypnut v souladu s nastavenou sestupnou hranou (plati
pouze pro modely HF/LIFT).

6.1.3 Postup

6.1.3.1 Rezim pro svarovaci pristroje se zapalenim oblouku LIFT

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim otocného
knofliku; pfipadné jej doladte béhem svafovani, v navaznosti na redlny potfebny
narlsttepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

- Zaucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

6.1.3.2 Rezim pro svarovaci pfistroje se zapalenim oblouku HF/LIFT

Rezim TIG se sekvenci 2T:

- Stlacte na doraz tla¢itko na svarovaci pistoli (P.T.) a zapalte oblouk udrzovanim
vzdalenosti 2-3 mm od svafovaného dilu.

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného
knofliku; pfipadné jej doladte béhem svafovani, v navaznosti na realny potfebny
narlsttepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

- Preruseni svafovani se provadi uvolnénim tla¢itka svafovaci pistole s naslednym
postupnym poklesem svafovaciho proudu (je-li aktivovana funkce SLOPE DOWN)
nebo k okamzitému zhasnuti oblouku s nasledujici dobou post-gas.

Rezim TIG se sekvenci 4T:

- Prvni stisknuti tlacitka zpUsobi zapaleni oblouku s proudem I,,s.. Po uvolnéni tlacitka
bude proud stoupat az na hodnotu svafovaciho proudu; tato hodnota bude
udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. Pridrzenim stisknutého tlacitka se snizi proud
podle zavislosti dané funkci SLOPE DOWN (je-li nastavena) az po minimalni
hodnotu svafovaciho proudu. Tato bude udrZzovana az do uvolnéni tlacitka, pfi
kterém dojde k ukonéeni svafovaciho cyklu a k zahajeni doby dofuku.

Kdyz v8ak bude tla¢itko béhem funkce SLOPE DOWN uvolnéno, svafovaci cyklus
bude pferuSen okamzité a bude zahajena doba dofuku.

Rezim TIG se sekvenci 4T (BI-LEVEL) (pouze u modelid TWIN CASE a u

trifazovych model):

- Rezim TIF 4T BI-LEVEL (pro svafovaci pfistroje TWIN CASE se zapalenim oblouku

HF/LIFT) je k dispozici pouze v provedeni s dalkovym ovladanim se dvéma

potenciometry, |, je regulovatelny potenciometrem Sestupné hrany/Arc Force

svarovaciho pfistroje. KdyZz neni pfitomno ovladani dvéma potenciometry, I, se
rovna 25% nastaveného proudu.

Prvni stisknuti tlacitka zpUsobi zapaleni oblouku s proudem |,,.. Po uvolnéni tlacitka

bude proud stoupat az na hodnotu svafovaciho proudu; tato hodnota bude

udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. Pfi kazdém dalSim stisknuti tlacitka (doba, ktera
uplyne mezi stisknutim a uvolnénim, musi byt kratka) bude proud pfepinan mezi

hodnotou nastavenou parametrem BI-LEVEL |, a hodnotou hlavniho proudul .

PFidrzenim stisknutého tlagitka se snizi proud podle zavislosti dané funkci SLOPE

DOWN (je-li nastavena) az po minimalni hodnotu svarovaciho proudu. Tato bude

udrzovana az do uvolnéni tlac¢itka, pfi kterém dojde k ukonceni svafovaciho cyklu a k

zahajeni doby dofuku.

Kdyz v8ak bude tlac¢itko béhem funkce SLOPE DOWN uvolnéno, svafovaci cyklus

bude prerusen okamzité a bude zahajena doba dofuku (OBR.Q).

6.2 SVAROVANIMMA

6.2.1 Pfipominky

- Je nezbytné, abyste se Fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi na spravnou
polaritu elektrody a pfislusny optimalni svafovaci proud (obycejné jsou tyto pokyny
uvedeny naobalu elektrod).

Svarovaci proud ma byt regulovan podle pruméru pouzité elektrody a druhu spoje,
ktery si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouZitelné pro rlizné praméry
elektrod, jsou:

o 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 - 280

Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném praiméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity nizSi hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu
uréeny také dalSimi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, primér a kvalita elektrod (za uc¢elem spravného uchovani elektrod je
udrzujte mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).
Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnoté ARC-FORCE (dynamické chovani)
svarovaciho pfistroje. Tento parametr je nastavitelny (je-li sou¢asti) na ovladacim
panelu nebo prostfednictvim dalkového ovladani se 2 potenciometry.

- VSimnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umoziuji vétsi prunik a svafovani v
libovolné poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE
umoznuji ziskat jemnéj$i oblouk bez vystfikovani typického pro rutilové elektrody.
Svarovaci pfistroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI STICK, ktera
zarucuji snadné zahajeni ¢innosti a absenci pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu.

6.2.2 Postup . .
- Drzte siochranny stit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svafovany dil;
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provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zplsob
zapaleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni
povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snaZte se po celou vytvareni svaru udrzovat od
dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod uhlem 20-30 stuprit ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpét vzhledem ke
sméru posuvu, nad vznikly krater, za uCelem jeho napinéni. Nasledné rychle
zvednéte elektrodu z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (VZHLEDY
SVARU -OBR.R)

7. UDRZBA

/\ UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

7.1 RADNA UDRZBA
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE

Zabrarite tomu, aby doS$lo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izola¢nich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svaFovaci pistole mimo provoz.

Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoju.

Dulkladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzaku a elektrodu s vhodnym
pramérem tak, abyste zabranili prehrati, $patné distribuci plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNi OBLASTI.

/\  UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvnitf svafovaciho pfristroje 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 s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte vnitfek
svafovaciho pfistroje a odstranujte prach nahromadény na transformatoru
prosttednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické karty;
zabezpecdte jejich pripadné ocisténi velmi jemnym kartaéem nebo vhodnymi
rozpoustédly.

- P¥i uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditeInych znamek poskozeniizolace.

- Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld svarovaciho
pfistroje a utdhnéte na doraz upevriovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném svafovacim
pfistroji.

8. ODSTRANOVANIPORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svafovaci proud, regulovany pfislu§nym potenciometrem se stupnici ocejchovanou
vampérech, odpovida priméru a druhu pouzité elektrody.

- Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON* je rozsvicena pfisluSna kontrolka; v opa¢ném
pfipadé je problém obyc&ejné v napajecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastreka,
pojistky, atd.).

- nenirozsvicena zlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany zplisobené prepétim
nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje
pfirozenym zpUsobem, zkontrolujte €innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti prili§ vysoké nebo pfili§ nizké, svafovaci
pfistroj zlistane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pfipadé pfistupte k odstranénijeho pficin.

- Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim dirazem na
skute¢né pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izolaéni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99,5%) a ve spravném mnozstvi.
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Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostato¢ne vyskoleny na bezpe¢né pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblikom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Suvisiace informacie najdete tiezv,, TECHNICKOM PREDPISE IEC alebo CLC/TS
62081“INSTALACIAA POUZITIE ZARIADENIA PRE OBLUKOVE ZVARANIE).

A\

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napétie naprazdno
dodavané generatorom moze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci
pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonaijte elektrickua instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli urazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatoéne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa €innosti na materialoch vy€istenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte nazasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.)

- Zabezpecte si dostatoéni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstranovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty
vystavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a
dizke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu ffasu (ak sa pouziva) v dostato¢nej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sineéného ziarenia

PCL®

- Zabezpecéte si vhodnu izolaciu voéi elektrode, opracovavanej sucasti a
pripadnym uzemnenym kovovym c¢&astiam (dostupnym) umiestenym v
blizkosti.

Oby¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chraiite zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujtcich aktinium na

ochrannych stitoch alebo maskach.
Pouzivajte prisluSny ochranny ohinovzdorny odev, aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infracervenému ZzZiareniu pochadzajucemu z
obluku; ochrana sa musi vzt'ahovat’ taktiez na d’alSie osoby nachadzajuce sa
v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

®

- Elektromagnetické polia vznikajtce pri procese zvarania mézu rusit’ ¢innost’
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elektrickych a elektronickych zariadeni.

Osoby pouzivajuce Zivotne dolezité elektrické alebo elektronické zariadenia
(napr. pace-makere, respiratory, atd’.), musia pred zdrzovanim sa v blizkosti
priestoru, kde sa pouziva tento zvaraci pristroj, konzultovat’ tito moznost's
lekarom.

Osobam pouzivajucim zivotne dolezité elektrické alebo elektronické
zariadenia, sa pouzitie tohoto zvaracieho pristroja nedoporucuje.

- Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického $tandardu vyrobku
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyslovom prostredi, na profesionaine
ucely.

Nie je zabezpecena elektromagneticka kompatibilita vdomacom prostredi.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA:
- Vprostrediso zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;
- vovymedzenych priestoroch;
- vpritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,,0dbornym vedicim® a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v nudzovych pripadoch.
MUSI byt zavedené pouzivanie ochrannych technickych prostriedkov,
popisanych v &astiach 5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo
CLC/TS 62081“.

- MUSi byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s
vynimkou pouzitia 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 nebezpeénému suctu
napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi
piStorami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby urcil
existenciu nebezpecia rizika a mohol prijat’ vhodné ochranné opatrenia v
sulade s ustanovenim &asti 5.9 ,, TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS
62081".

A ZBYTKOVE RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpecné.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

2.10voD

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prddu pre oblukové zvaranie a je vyrobeny Specialne
pre zvaranie TIG (DC) so zapalenim obluku HF alebo LIFT a pre zvaranie MMA
obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

Vlastnosti tohto regulaéného systému (MENICA), ako napr. vysoka rychlost a presnost
reguldcie, davaju zvaraciemu pristroju vynikajuce vlastnosti pri zvarani obalenymi .
Regulacia systému ,meni¢a“ na vstupe napdjacieho vedenia (primarneho) dalej
prinaSa drastické zniZenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho
reaktanéného prvku, ¢o umoznuje konstrukciu zvaracieho pristroja so znacne nizkou
hmotnostou a objemom a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moZznosti
prepravy.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE:
- Sada na zvaranie MMA.

- Sadanazvaranie TIG.

- Adaptér pre tlakovi nadobu s argénom.

- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistol TIG.



- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.

- Zemniaci kabel so zemniacimi klieStami.

- Manualne dialkové ovladanie s 1 potenciometrom.

- Manualne dialkové ovladanie s 2 potenciometrami.

- Dialkové ovladanie pedalom.

- Dialkové ovladanie Tig Pulse (ak je sucastou).

- Spojka a hadica pre plyn sluziace na pripojenie k tlakovej nadobe s argénom.

3.TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajuce sa pouZitia a vlastnosti zvaracieho pristroja si obsiahnuté na

identifikaénom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr. A

1- Stuperi ochrany obalu.

2- Symbol napajacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napatie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Urazu

elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sugasti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnutornej truktury zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeé&nost a konstrukciu strojov pre oblikové
zvaranie.

7- Vyrobné Gislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).
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8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U,: Maximalne napétie napréazdno.

- L/U,: Normalizovany prud a napatie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim
pristrojom po¢as zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého méze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci prad (v rovnakom stipci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-
minutového cyklu (napr. 60% =6 minut prace, 4 minaty prestavky; atd.).

Pri prekro€eni faktorov pouZitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), doéjde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az
kym sa jeho teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- A/V-AIV: Poukazuje na regulaént radu zvaracieho pradu (minimalny
maximalny) pri odpovedajicom napati obluku.

9- Technické udaje napdjacieho vedenia:

- U,: Striedavé napétie a frekvencia napdjania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%):
= limax: Maximalny prad absorbovany vedenim.
- L+ Efektivny napdjaci prud.
10- .= : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu
vedenia
11- Symboly vztahujuce sa k bezpe€nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie®.
Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter poukazujuci na
symboly a orientaéné 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 tabufke 1 (TAB. 1).

4.POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 BLOKOVA SCHEMA

Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych

obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a znizenej udrzby.

4.1.1 Zvaraci pristroj so zapalenim obluku LIFT (OBR. B)

1- Vstup jednofazového napajacieho vedenia, jednotka usmerfiovaca a vyrovnavacie

kondenzatory.

Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi; meni usmernené napéatie na

striedavé napétie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu v navéaznosti

na pozadovanu hodnotu zvaracieho pradu/napatia.

Vysokofrekvenény transformator: Primarne vinutie je napajané zmenenym napatim

privadzanym z bloku 2; jeho ulohou je prispdsobit napéatie a prdd hodnotam

potrebnym pre oblukové zvaranie a su€asne galvanicky oddelit zvaraci obvod od

napajacieho vedenia.

4- Sekundarny usmerriovaci mostik s vyrovnavacou indukénou cievkou: prepina

striedavé napatie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prud /

napatie s velmi nizkym vinenim.

Riadiaca a regula¢na elektronika: slizi na okamzitu kontrolu hodnoty tranzistorov

zvaracieho pradu a jeho porovnavanie s hodnotou nastavenou operatorom;

moduluje riadiace impulzy ovladacov tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.

Ur€uje dynamicku odpoved pradu pocas tavenia elektrody (okamzité skraty) a

dohliada na bezpecnostné systémy.

6- Riadiace obvody ovladajlce cinnost zvaracieho pristroja: sliZia na nastavenie
zvaracich cyklov a kontrolu bezpe€nostnych systémov.

7- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

8- Regulacianadialku.
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4.1.2 Zvaraci pristroj so zapalenim obluku HF/LIFT (OBR. C)

1- Vstup jednofazového alebo trojfazového napajacieho vedenia, jednotka
usmernovaca a vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladaémi; meni usmernené napatie na
striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu v navaznosti
na pozadovanu hodnotu zvaracieho prudu/napatia.
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3- Vysokofrekvenény transformator: Primarne vinutie je napajané zmenenym napatim
privadzanym z bloku 2; jeho Ulohou je prispésobit napatie a prud hodnotam
potrebnym pre oblikové zvaranie a sti€asne galvanicky oddelit' zvaraci obvod od
napajacieho vedenia.

4- Sekundarny usmerfiovaci mostik s vyrovnavacou indukénou cievkou: prepina
striedavé napatie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prud /
napatie s velmi nizkym vinenim.

- Riadiaca a regulacna elektronika: sluzi na okamziti kontrolu hodnoty tranzistorov
zvaracieho pridu a jeho porovnavanie s hodnotou nastavenou operatorom;
moduluje riadiace impulzy ovladacov tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.
Ur¢uje dynamicku odpoved prudu pocas tavenia elektrody (okamzité skraty) a
dohliada na bezpecénostné systémy.

6- Riadiace obvody ovladajuce €innost zvaracieho pristroja: Slizi na nastavenie

zvaracich cyklov a kontrolu bezpe¢nostnych systémov.

7- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

8- Generator zapalenia obluku HF.

9- Elektricky ventil plynu chraniaceho EV.

10-Regulacia na dialku.

(2]

4.2 ZARIADENIA NA KONTROLU, REGULACIA A ZAPOJENIE

4.2.1 KOMPAKTNY zvaraci pristroj so zapalenim obliku LIFT

4.2.1.1 Predny panel (OBR. D)

1- Potenciometer na regulaciu zvaracieho pradu so stupnicou ociachovanou

v ampéroch; umoziuje regulaciu aj po¢as zvarania.

2- ZELENA LED: signalizuje, Ze je pristroj pripojeny k sieti a je pripraveny k &innosti.

3- ZLTA LED: obygajne je zhasnuta, jej zasvietenie signalizuje poruchu, braniacu
dodavaniu zvaracieho pradu, spdsobenu zasahom niektorym z nasledujucich
dbévodov:

- Tepelna ochrana: vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuta prili§ vysoka
teplota. Stroj zostane zapnuty s tym, Zze nedodava prid, az kym nedosiahne
beZnu teplotu. K obnoveniu €innosti ddjde automaticky.

Ochrana proti prepdtiu a podpéatiu v napajacom vedeni: sluzi na
zablokovanie pristroja: napajacie napatie sa nachadza mimo rozsahu +/- 15%
vzhladom k jeho menovitej hodnote. UPOZORNENIE: Prekrocenie vyssie
uvedeného horného medzného napatia spdsobi vazne poskodenie
zariadenia.

Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvaraci pristroj v pripade
prilepenia elektrédy na zvarany material, ¢im umozni jej manualne odstranenie
bez poskodenia drziaku elektrédy.

4- Voli¢ prevadzkového rezimu TIG/MMA:

&% Zvaranie TIG

£ Zvaranie elektrédou MMA

(3]

- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
6 - Kladnazasuvka (+) umoziujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

4.2.1.2 Zadny panel (OBR. E)

1-  Napajaci kabel 2p + (1)

2- Hlavny vypina& O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE) (podsvieteny).
3- Konektor dialkového ovladania

4.2.2 Zvaraci pristroj TWIN CASE a trojfazovy model so zapalenim obluku
HF/LIFT

4.2.2.1 Predny panel (OBR.F)

1- Potenciometer na regulaciu zvaracieho prudu so stupnicou ociachovanou v
ampéroch; umozniuje regulaciu aj po¢as zvarania.

2- Voli¢ prevadzkového rezimu TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- ZELENALED: signalizuje, Ze je pristroj pripojeny k sieti a je pripraveny k ginnosti.

4- Volic¢ s 2 polohami pre spustaci rezim Tig: rezim ,HF* (vysoka frekvencia), rezim
SLIFT

5- Potenciometer na regulaciu doby zostupnej hrany pradu v rezime TIG. V reZzime
MMA reguluje arc force. Ociachovana stupnica 0-100%.

6- Kladnazasuvka (+) umoznujlca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

7- Zapornazasuvka (-) umoziujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

8- Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.

9- Konektor na pripojenie kabla tlacidla zvaracej pistole.

10- ZLTA LED: obyé&ajne je zhasnuta, jej zasvietenie signalizuje poruchu, braniacu
dodavaniu zvaracieho pridu, spbsobenli zasahom niektorym z nasledujucich
doévodov:

- Tepelna ochrana: vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuta prili§ vysoka
teplota. Stroj zostane zapnuty s tym, Ze nedodava prud, az kym nedosiahne
beznu teplotu. K obnoveniu innosti déjde automaticky.

Ochrana proti prepdtiu a podpatiu v napajacom vedeni: slizi na

zablokovanie pristroja: napajacie napétie sa nachadza mimo rozsahu +/- 15%

vzhladom k jeho menovitej hodnote. UPOZORNENIE: Prekrocenie vyssie

uvedeného horného medzného napéatia spdsobi vazne poskodenie
zariadenia.

Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvaraci pristroj v pripade

prilepenia elektrédy na zvarany material, ¢im umozni jej manualne odstranenie

bez poskodenia drziaku elektrody.

11- Zelena LED: Jej rozsvietenie znamena, Ze je pritomné napétie na vystupe, vo
zvaracej pistoli, alebo na elektrode (len pri trojfazovom modeli).

12- Potenciometer regulacie prudu BI-LEVEL, stupnica 0 + 100% (len pri trojfazovom
modeli).

4.2.2.2Zadny panel (OBR. G)
1- Napdjaci kabel 2p + (%) pri jednofazovom modeli alebo 3p + (%) pri trojfazovom
modeli.



2- Hlavny vypina& O/OFF (VYPNUTE)- I/ON (ZAPNUTE).
3- Spojka na pripojenie plynovej hadice (reduktora tlaku tlakova nadoba - stroj).
4- Konektor dialkového ovladania.

4.2.3 Dialkové ovladanie

Prostrednictvom prislusného 14-pélového konektora, nachadzajuceho sa na zadnej
strane, je mozné aplikovat k zvaraciemu pristroju rézne druhy dialkového ovladania.
Kazdé zariadenie je automaticky rozpoznané a umoziuje nastavenie nasledujicich
parametrov:

- Dialkové ovladanie s potenciometrom:

otaanim otoéného gombika potenciometra sa meni hlavny prad od minimainej az
po absolutnu maximalnu hodnotu. Regulacia hlavného prudu je vyhradne doménou
dialkového ovladania.

Dialkové ovladanie pedalom:

hodnota pradu je uréovana polohou pedalu (od minimalnej hodnoty nastavenej
hlavnym potenciometrom). V rezime TIG 2 DOBY sluzi stlacenie pedalu ako povel
Start pre stroj, namiesto tlacidla zvaracej pistole (ak je su¢astou).

Dialkové ovladanie s dvomi potenciometrami:

Prvy potenciometer reguluje hlavny prud. Druhy potenciometer reguluje dalsi
parameter, ktory zavisi od aktivneho zvaracieho rezimu. V rezime MMA reguluje
ARC FORCE a v rezimu TIG - u zvaracich pristrojov so zapalenim obluku HF/LIFT
reguluje ZOSTUPNU HRANU.

Dialkové ovladanie TIG-PULSE (pre zvaraci pristroj TWIN CASE a trojfazovy
model so zapalenim obluka HF/LIFT): umoziiuje vykonavat zvaranie TIG
jednosmernym pradom po stlageni tlacidla, s moznostou regulovat na dialku
zakladné parametre: intenzitu zakladného pradu, intenzitu pradového impulzu, dobu
trvania pradového impulzu, periédu prudovych impulzov.

Tento postup umozriuje vykonavat dokonalejSiu kontrolu narastu tepla, z ¢oho
vyplyva moznost zvarat aj materialy s malymi hriubkami alebo s tendenciou k vzniku
trhlin nasledkom tepla; dalej tento postup umozZnuje zvaranie dielov s réznou
hrabkou, vSetkych oceli okrem nehrdzavejucich a oceli s nizkym obsahom
legovacich prvkov.

Dialkové ovladanie TIG PULSE je aktivne len vrezime , TIG DC" 2 doby a 4 doby.

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A

ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. H)
5.1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrédy (OBR. I)

5.2. SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

V8etky zvaracie pristroje popisané v tomto navode musia byt zdvihané s pouzitim
prislusnej rukovate alebo popruhu pre dany model (ak je su¢astou) (namontovaného
spbésobom uvedenym na OBR.L).

5.3 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre in$talaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nateny 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.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, €& menovité tudaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v
mieste inStalacie.

Nabijacka akumulatorov musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte nadprddové relé
typu:

- TypA () pre jednofazové stroje;

- Typ B (AR][==) pre trojfazoveé stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),

doporuéujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu s

impedanciou nepresahujucou:

-Zmax = 0,21 Ohm, pre jednofazové zvaracie pristroje s absorbovanym pridom
prevysujucim 16A;

-Zmax = 0,31 Ohm, pre jednofazové zvaracie pristroje s absorbovanym prddom
mensim alebo rovnajicim sa 16A;

- Zmax = 0,283 Ohm pre trojfazové zvaracie pristroje.

5.4.1 Zastrcka azasuvka

- Jednofazové zvaracie pristroje s absorbovanym pradom mens$im alebo rovnajicim
sa 16A su vybavené napajacim kablom s normalizovanou zastrékou (2P+T) 16A
\250V.

- Jednofézové zvaracie pristroje s absorbovanym prddom vy$sim ako 16A a
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trojfazové zvaracie pristroje su vybavené napajacim kablom, ktory je potrebné
pripojit: k normalizovanej zastrcke (2P+T) pri jednofazovych modeloch a k zastréke
(3P+T) pri trojfazovych modeloch, vhodnej pre dany pradovy odber. Pripravte
zasuvku elektrického rozvodu vybavenu poistkou alebo istiCom; prislusna
uzemriovacia svorka musi byt pripojena k uzemnovaciemu vodi€u (Zltozelenému)
napdjacieho vedenia.

- Vtabulke (TAB. 1) st uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty prudu dodavaného
zvaracim pristrojom a na zaklade menovitého napajacieho napétia.

5.5ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NASLEDUJUCICH ZAPOJENi SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECEJ
SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporuéené pre zvaracie kable (v mm®) na
zaklade maximalneho pridu dodavaného motorovym zvaracim pristrojom.

5.5.1 Zvaranie TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zasurite kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-). Pripojte trojpdlovy
konektor (tlacidla zvaracej pistole) do prislusnej zasuvky (ak je sucastou). Zapojte
plynovu hadicu zvaracej pistole ku prislusnej spojke (ak je sucastou).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
diel uloZeny, €o najblizSie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (+).

Pripojenie ku tlakovej flasi s plynom

Zakrutte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argén,

vloZte medzi ne prislu$nu redukciu, ktora je sucastou prisluSenstva.

Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite stahovaciu pasku.

Pred otvorenim ventilu tlakovej flase s plynom povolte kruhovud maticu regulacie

reduktoru tlaku.

- Otvorte tlakovi nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orientacnych Gidajov
pouzitia, vid tabulku (TAB. 3); pripadné nastavenia odtoku plynu mézu byt vykonané
pocCas zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte
tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonceni prace, zakazdym zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.5.2Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrédy sa pripajaju ku kladnému poélu (+) zdroja; len vo
vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju k zapornému pélu (-)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena Specialna svorka, sliZiaca na zovretie obnaZzenej Casti
elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke ozna¢enej symbolom  (+).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho priudu

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 ozna¢enej symbolom (-).

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZVARANIETIG

6.1.1 Zakladné principy

Zvaranie TIG predstavuje zvaraci postup, ktory vyuziva teplo uvolfiované zo
zapaleného elektrického obluku, udrzovaného medzi neroztavitelnou elektrédou
(wolfram) a zvaranym dielom. Wolframova elektréda je drzana zvaracou pistolou
vhodnou pre prenos potrebného zvaracieho pradu, chraniacou samotnu elektrédu a
zvaraci kupel pred atmosferickou oxidaciou prostrednictvom prudu inertného plynu
(oby€ajne argén: Ar99,5%), prudiaceho z keramickej hubice (OBR.M).

Zvaranie TIG DC je vhodné pre vSetky druhy uhlikovych oceli s nizkym a s vysokym
obsahom legovacich prvkov a oceli s obsahom medi, niklu, titanu aich zliatin.

Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pdlu (-) sa oby&ajne pouziva elektréda s
2% céru (so sivym pruhom).

Je potrebné axialne nabrusit wolframovi elektrédu na bruske, spésobom
znazornenym na OBR. N, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, v
snahe o zamedzenie odchylky obluka. Je ddlezité, aby bolo brusenie vykonavané v
pozdiznom smere elektrédy. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne opakovat v
navaznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrody, alebo ked déjde k jej nahodnej
kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu pouzitiu.

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrédy so
spravnym prudom, vid tabulku (TAB.3).

Elektréda oby€ajne vyénieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze dosiahnut 8 mm pri
kutovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
materialov s malymi hrubkami (priblizne az do 1 mm), nie je potrebny pridavny material
(OBR.O).

U véagsich hrubok su potrebné elektrody s rovnakym zloZzenim aké ma zakladny
material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. P). Aby ste
zabezpedili dokonaly zvar, je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené a
zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

6.1.2 Zapalenie obluku HF aLIFT

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 nedistot v zvaracom
kupeli, ani opotrebovanie elektrody a ponuka jednoduché zahajenie Cinnosti vo
v8etkych polohach zvarania.



Postup:

Stlacte tlacidlo zvaracej piStole po priblizeni hrotu elektrédy k zvaranému dielu (2-3
mm), vyckajte na zapalenie obliku prenesené impulzami HF a po zapaleni obluku
vytvorte zvaraci kupel na zvaranom diely a postupujte pozdiZ spoja.

V pripade vyskytu tazkosti so zapalenim obliuku i ked bola overena pritomnost plynu a
su viditelné vyboje HF, nevystavuijte elektrédu dlho pésobeniu HF, ale skontrolujte jej
povrchovu integritu a tvar hrotu, a pripadne ho zabruste na bruske. Po ukonéeni cyklu
bude prad vypnuty v stlade s nastavenou zostupnou hranou.

Zapalenie obluku dotykom - LIFT:

Zapalenie elektrického obluku sa uskuto¢ni oddialenim wolframové elektrédy od
zvaraného dielu. Tento spdsob zapalenia obliku spdsobuje mensie elektro-radiacné
rudenie a znizuje na minimum vyskyt wolframovych necist6t a opotrebenie elektrody.
Postup:

LLahkym tlakom oprite hrot elektrody o zvarany diel. Stlacte na doraz tlacidlo na zvaracej
pistoli (plati len pre modely HF/LIFT) a zdvihnite elektrédu 2-3 mm s istym
oneskorenim, ¢im spdsobite zapalenie obluku. Zvaraci pristroj najprv vygeneruje prad
laase @ zakratko na to bude vygenerovany nastaveny zvaraci prud. Po ukon&eni cyklu
bude prud vypnuty v stlade s nastavenou zostupnou hranou (plati len pre modely
HF/LIFT).

6.1.3 Postup

6.1.3.1 Rezim pre zvaracie pristroje so zapalenim obltuku LIFT

- Nastavte zvaraci prad na poZzadovanu hodnotu prostrednictvom otoéného gombika;
pripadne ho doladte po¢as zvarania, v navaznosti na realne potrebny narast tepla.

- Skontrolujte spravnost odtoku plynu.

- Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrédu zo zvaraného dielu.

6.1.3.2 Rezim pre zvaracie pristroje so zapalenim obluku HF/LIFT

Rezim TIG s postupnost'ou 2T:

- Stla¢te na doraz tladidlo na zvaracej pistoli (P.T.) a zapalte obluk udrzovanim
vzdialenosti 2-3 mm od zvaraného dielu.

Nastavte zvaraci prad na pozadovanu hodnotu prostrednictvom oto€ného gombika;
pripadné ho doladte pocas zvarania, v navaznosti na realne potrebny narast tepla.

- Skontrolujte spravnost odtoku plynu.

PreruSenie zvarania sa vykonava uvolnenim tlacidla zvaracej pistole s naslednym
postupnym poklesom zvaracieho prddu (ak je aktivovana funkcia SLOPE DOWN)
alebo k bezprostrednému zhasnutiu obluka s naslednou dobou post-gas.

Rezim TIG s postupnostou 4T:

Prvé stlacenie tlacidla spdsobi zapalenie obluka s pradom ;... Po uvolneni tlacidla
bude prud stupat’ az na hodnotu zvaracieho prudu; tato hodnota bude udrziavana aj
pri uvolnenom tlacidle. Pridrzanim stlaceného tlacidla ddjde k zniZeniu pradu podla
zavislosti danej funkciou SLOPE DOWN (ak je nastavena) az po minimalnu hodnotu
zvaracieho prudu. Tato hodnota bude udrziavana az kym tlacidlo neuvolnite, kedy
dojde k ukonéeniu zvaracieho cyklu a k spusteniu dofuku.

Ked v8ak dojde k uvolneniu tlacidla po¢as funkcie SLOPE DOWN, zvaraci cyklus
bude preruseny okamzite a bude spusteny dofuk.

Rezim TIG s postupnost'ou 4T (BI-LEVEL) (len pri modeloch TWIN CASE a pri
trojfazovych modeloch):

- Rezim TIF 4T BI-LEVEL (pre zvaracie pristroje TWIN CASE so zapalenim obluku
HF/LIFT) je k dispozicii len vo vyhotoveni s dialkovym ovladanim s dvomi
potenciometrami, |, je regulovatelny potenciometrom zostupnej hrany/Arc Force
zvaracieho pristroja. Ked nie je pritomné ovladanie dvomi potenciometrami I, sa
rovna 25% nastaveného pradu.

Prvé stlacenie tlacidla sposobi zapalenie obluka s pradom I,,s.. Po uvolneni tlacidla
bude prud stupat az na hodnotu zvaracieho prudu; tato hodnota bude udrziavana aj
pri uvolnenom tlacidle. Pri kazdom dalSom stlaceni tla¢idla (doba, ktora uplynie
medzi stlaéenim a uvolnenim musi byt kratka) bude prud prepinany medzi hodnotou
nastavenou parametrom BI-LEVEL |, a hodnotou hlavného pradull,.

Pridrzanim stlaéeného tlacidla dojde k znizeniu prddu podla zavislosti danej funkciou
SLOPE DOWN (ak je nastavend) az po minimalnu hodnotu zvaracieho prudu. Tato
hodnota bude udrziavana az kym tlacidlo neuvolnite, kedy ddjde k ukonceniu
zvaracieho cyklu a k spusteniu dofuku.

Ked vSak déjde k uvolneniu tlacidla po¢as funkcie SLOPE DOWN, zvaraci cyklus
bude preruseny okamzite a bude spusteny dofuk (OBR.Q).

6.2 ZVARANIE MMA
6.2.1 Poznamky
- Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektrdd, ktoré upozorfiuju na
spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny zvaraci prad (oby¢ajne su tieto
pokyny uvedené na obale elektrod).
Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja,
ktory si prajete vytvorit; indikativne hodnoty prudu pouzitelné pre rézne priemery
elektrod su:

o Elektrody (mm)

Zvaraciprud (A)

min max

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

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrédy budu pouzité vysoké
hodnoty prudu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre
zvaranie nad hlavou budu pouzité nizSie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené okrem intenzity pouZitého prudu
aj dal$imi zvaracimi parametrami, ako je dizka obliku, poloha zvaru, rychlost
zvérania, priemer a kvalita elektréd (elektrody skladujte v suchom prostredi,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Vlastnosti zvarania zavisia aj od hodnoty ARC-FORCE (dynamické spravanie)
zvaracieho pristroja. Tento parameter je nastavitelny (ak je su¢astou) na ovladacom
paneli alebo prostrednictvom dialkového ovladania s 2 potenciometrami.

V8imnite si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE dovoluju vy$$i prienik a umoznuju
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zvaranie v fubovolnej polohe, obycajne s bazickymi elektrédami. Nizke hodnoty
ARC-FORCE umoziiuju ziskat jemnej$i oblik bez prskania typického pre rutilové
elektrody.

Zvaraci pristroj je dalej vybaveny zariadeniami HOT START a ANTI STICK, ktoré
zaruCuju jednoduché zahdjenie c&innosti a eliminuju prilepenie elektrody k
zvaranému dielu.

6.2.2 Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejSi spdsob
zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; mohlo by dojst k poskodeniu jej
povrchu, €o by spdsobilo obtiaznejSie zapalenie obluku.

Bezprostredne po zapaleni obliku sa snazte po celt dobu vytvarania zvaru udrzovat
od dielu konstantni vzdialenost, odpovedajucu priemeru pouzitej elektrédy;
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 ZVARU -
OBR.R).

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACIPRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

7.1 DOKLADNA UDRZBA
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

7.1.1 UDRZBAZVARACEJ PISTOLE

- Neodkladajte zvaraciu pistol alebo jej kabel na teplé povrchy; spdsobilo by to
roztavenie izolaénych materialov, ¢im by ste zvaraciu pistol zni€ili.

Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

Dokladne zvolte drziak elektréd, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrodu s
vhodnym priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribdcii plynu a
naslednym porucham ¢innosti.

Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze
koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, elektrédy, drziaku elektréd, difizora plynu.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENiIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJAA

PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, 2E JE ZVARACIi PRISTROJ
VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vntitri zvaracieho pristroja pod napatim, mézu
sposobit’ zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spésobenymi
priamym stykom so sucastami pod napatim al/alebo priamym stykom s
pohybujucimi sa stu¢ast’ami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a odstrariujte prach nahromadeny na transformatore
prostrednictvom pradu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmerovanie pradu stlaéeného vzduchu na elektronické karty;
zabezpedte ich pripadné odcistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi
rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, €i su elektrické spoje dostato€ne utiahnuté a i
su kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

- Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montdz panelov zvaracieho
pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

Rozhodne =zabrarite vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim
pristrojom.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE
SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

Zvaraci prud, regulovany prisluSnym potenciometrom so stupnicou ociachovanou v
ampéroch odpoveda priemeru a druhu pouZzitej elektrody.

Pri hlavhom vypinaci v polohe ,ON" je rozsvietena prislusna kontrolka; v opaénom
pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastrcka,
poistky, atd’.).

- nie je rozsvietena Zltd LED signalizujuca zasah tepelnej ochrany spdsobenej
predpatim a podpatim alebo skratom.

Uistite sa, Ze ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného a pulzného pradu; v
pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie pristroja
prirodzenym spésobom, skontrolujte ¢innost ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ked je napatie prili§ vysoké alebo prili§ nizke,
zvaraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v takom
pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym dérazom na
skuto¢né pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho, aby bol medzi ne vioZzeny
izolacny material (napr. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn (argéon 99,5%) a v spravnom mnozZstve.
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VARILNI APARATI S FREKVENENIM MENJALNIKOM ZA VARJENJE TIG IN MMA,
NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO RABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat*.

1. SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparatain o
nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”: NAMESTITEV IN
UPORABAAPARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE).

A\

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okoli§¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektri¢cno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, daje vti€nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Neuporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekocine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, oc¢i$éenih s kloridnimi razredg¢ili, in varjenja v
blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- lz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpeiitd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje
varilnih dimov v blizini oblo€nega varjenja: potreben je sistemati¢ni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter ¢asaizpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (€e je v uporabi).

PO LG

- Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec in
eventualne ozemljene kovinske predmete, ki so v blizini varjenja (dosegljivi).
To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in oblagili,
predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.

- Vedno si zaScitite o€i z neaktiniénim steklom, ustrezno nameséenim na maski
ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in se izogibajte izpostavljanju koze
ultravijoliénim in infrarde¢im zarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in
neodsevnimi zavesami morajo biti zascitene vse osebe v bliZini obloka.

®

- Elektromagnetno polje, ki se ustvari med varjenjem, lahko povzro¢i motnje pri
delovaniju elektri€nih in elektronskih naprav.
Uporabniki elektricnih in elektronskih Zzivljenjsko pomembnih naprav (na
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primer srénih spodbujevalnikov, respiratorjev ...) se morajo posvetovati z
le€e¢im zdravnikom, preden se smejo zadrzevati v obmocju delovanja varilne
naprave.

Uporabnikom elektriénih in elektronskih Zivljenjsko pomembnih naprav
uporabo varilne naprave odsvetujemo.

- Varilna naprava ustreza zahtevam tehni¢nih standardov izdelka za uporabo
izkljuéno v industrijskih okoljih in v profesionalen namen.
Ustreznost za elektromagnetno zdruzljivost v gospodinjskem okolju ni
zagotovljena.

A DODATNIVARNOSTNIUKREPI

- VARJENJE:
- Vokoljih s povecanim tveganjem elektricnega udara;
- Vtesnih prostorih;
- Vprisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme
variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Uporabiti MORATE tehni¢na zas¢itna sredstva, opisana v tockah 5.10; A.7;
A.9.iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. TakSno varjenje je dovoljeno
izkljuéno z uporabo varovalnih ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi vec varilnih naprav na enem predmetu ali na vec elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki
lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.

IzkuSen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi dolocil stopnjo
nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot je to dolo¢eno v 5.9 iz
“TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, druga¢no od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

2.UVODIN SPLOSNIOPIS

2.1UVOD

Ta varilni aparat je vir toka za varjenje z oblokom, izdelan posebej za varjenje TIG (DC)
s povrsinskim zacetkom HF ali LIFT, in za varjenje MMA z oplas€enimi elektrodami
(rutilnimi, kislimi, baziénimi).

Regulacijske znaéilnosti tega sistema (INVERTER), kot sta hitrost in natanénost
regulacije, dajejo temu varilnemu aparatu izjemne lastnosti pri varjenju z oplagéenimi.
Regulacijski sistem INVERTER na vhodu napajalne linije (primarna) omogoea
konkretno zmanjSanje volumna transformatorja, kar omogoea izdelavo manjsih in lazjih
varilnih aparatov, ki so veliko bolj praktiéni za uporabo.

2.2 DODATKI, NAVOLJO NAZAHTEVO:

- Komplet za varjenje MMA.

- Kompletza varjenje TIG.

- Prilagojevalnik za jeklenko Argon.

- Reduktor tlaka.

- Baterija TIG.

- Zatemnitvena maska: s fiksnim filtromin filtrom za uravnavanje.
- Kabel za povratni varilni tok skupaj z masnimi sti¢niki.

- Ro¢no daljinsko krmiljenje 1 potenciometra.



- Ro¢no daljinsko krmiljenje 2 potenciometrov.

- Daljinsko krmiljenje s pedalom.

- Daljinsko krmiljenje Tig Pulse (Ce je predvideno).

- Spojka za plinin cev za plin za prikljucitev jeklenke z argonom.

3.TEHNICNI PODATKI
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilinega aparata so povzeti na
plos¢ici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- Sposobnost za¢ite pokrova.
2- Shema napajalne linije:
1~:izmeni¢na enofazna napetost;

3~:izmeni¢na trifazna napetost.
3- Simbol S: kaZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove¢ana nevarnost

elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).
4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nanaSa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no
varjenje.

7- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomog, oskrbo z rezervnimi deli in priiskanju izvora naprave).

8- Predstavitev varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

- 1,/U,: Tokin napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X:lzmeniéni odnos: kaze €as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). I1zraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premoraiitd.). Ce so faktorji porabe preseZeni, (40° C temperature
okolja) pride do termi¢ne zas¢ite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se
temperatura ne zniza).

- A/V-A/V: 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, max: Maksimalni tok, ki ga prenese linija.
-1« Dejanskinapajalnitok.
10-—==-Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za za$¢ito linije.
11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1
“Splo$na varnost pri oblo¢nem varjenju”.
Opomba: Na zgoraj opisani plos€ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to€ni
tehni€ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na plo$cici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNIENI PODATKI:

- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB.1)

- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB.2)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (tab. 1).

4. OPIS VARILNEGAAPARATA

4.1 BLOKOVNE SHEME

Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem vezju in optimizirani za
dosego najveéje zanesljivostiin éim manjSega vzdrzevanja.

4.1.1 Varilni aparat s povrsinskim zacetkom LIFT (SLIKA B)

1-  Vhod enofazne napajalne linije, skupina pretvornik in kondenzatorjev niveliranja.

2- Preklopni mostiéek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni izravnano
enosmerno linijsko napetost v visokofrekvenéno izmeniéno napetost in izvede
uravnavanje jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitie se napaja z napetostjo,
pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti in toka vrednostim, ki so
potrebne za obloéno varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od
napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mostieek z induktanénim niveliranjem: pretvori izmenieno
napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v enosmerno napetost/tok z
nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost tranzistorjev varilnega
toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je vnesel operater; modulira komandne
impulze gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje. Doloéa dinamienost toka med
spajanjem elektrod (hipni kratki stiki) in nadzira varnostni sistem.

6- Krmilna logika za delovanje varilnega aparata: nastavitev varilnih ciklov, nadzor
varnostnih sistemov.

7- Ploscazaizvajanje nastavitev in prikaz parametrov in nac¢inov delovanja.

8- Daljinsko uravnavanje.

4.1.2 Varilni aparat s povrsinskim zacetkom HF/LIFT (SLIKA C)

1-  Vhod enofazne ali trifazne napajalne linije, skupina pretvornika in kondenzatorjev
niveliranja.

2- Preklopni mostieek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni izravnano
enosmerno linijsko napetost v visokofrekvenéno izmeniéno napetost in izvede
uravnavanije jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitje se napaja z napetostjo,
pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti in toka vrednostim, ki so
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potrebne za obloéno varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od
napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mostieek z induktanénim niveliranjem: pretvori izmenieno
napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v enosmerno napetost/tok z
nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost tranzistorjev varilnega
toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je vnesel operater; modulira komandne
impulze gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje. Doloéa dinamiénost toka med
spajanjem elektrod (hipni kratki stiki) in nadzira varnostni sistem.

6- Krmilna logika za delovanje varilnega aparata: nastavitev varilnih ciklov, krmiljenje
aktivatorjev, nadzor varnostnih sistemov.

7- PloS¢a zaizvajanje nastavitev in prikaz parametrov in na¢inov delovanja.

8- Generator s povrsinskim zacetkom HF.

9- Elektri¢ni ventil za zascitni plin EV.

10- Daljinsko uravnavanje.

4.2 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA

4.2.1 KOMPAKTNI varilni aparat s povrsinskim zacetkom LIFT

4.2.1.1 Sprednja ploséa (SLIKA D)

1- Potenciometer za uravnavanje varilnega toka z lestvico v amperih; omogoea
uravnavanje tudi med varjenjem.

2- ZELENA SVETLEEA DIODA: kaZe, da je varilni aparat prikljuéen v omreZje in
pripravljen nadelo.

3- RUMENA SVETLEEA DIODA: navadno ugashjena, ée se prizge, kaZe na
napako, ki blokira varilni tok iz razliénih vzrokov:

- Termiéna zaséita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka temperatura.
Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka elektriénega toka, dokler se
temperatura ne bo spustila na normalen nivo. Ponoven vzig je samodejen.

- ZaSeita za preveliko ali prenizko napetost: samodejno blokira varilni aparat:
napetost napajanja je zunaj dosega za +/- 15% glede na vrednost na tablici.
POZOR: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj
resno poskodovalo.

- Zaseéita ANTI STICK (pred lepljenjem): samodejno blokira varilni aparat, ee se
elektroda prilepi na obdelovanec. Tako omogoéa roeno odstranjevanje, ne da bi
uniéili kleSée - nosilec elektrod.

4- Izbirnik nacina TIG/MMA:

S Spajanje TIG
_lf'I: Varjenje z elektrodo MMA

5-  Hitri negativni prikljuéek (-) za priklop varilne Zice.
6- Hitri pozitivni prikljuéek (+) za priklop varilne Zice.

4.2.1.2 Zadnja ploséa (SLIKAE)
1-Napajalni kabel 2p + (L).

2-Glavno stikalo O/OFF -1/ON (osvetljeno).
3- Priklju¢ek za daljinska krmila

4.2.2 Varilni aparat TWIN CASE in trifazni model s povrsinskim zaéetkom HF/LIFT

4.2.2.1 Sprednja ploséa (SLIKAF)

1- Potenciometer za uravnavanje varilnega toka z lestvico v amperih; omogoea

uravnavanje tudi med varjenjem.

2- Izbirnik nac¢ina TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- ZELENA SVETLEEA DIODA: kaZe, da je varilni aparat prikljuéen v omreZje in

pripravljen nadelo.

4- lzbirnik z 2 polozajema za nacin zacetka TIG: nacin “HF (VF)" (visoka

frekvenca), nacin “LIFT”.

5- Potenciometer za uravnavanje ¢asa spustne rampe za tok v nacinu TIG . V

nacinu MMA uravnava jakost obloka. Lestvica 0-100%.

6- Hitri pozitivni prikljuéek (+) za priklop varilne Zice.

7- Hitri negativni prikljuéek (-) za priklop varilne Zice.

8- Spojkazapovezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.

9- Prikljucek za prikljucitev kabla za gumb na elektrodnem drzalu.

10- RUMENA SVETLEEA DIODA: navadno ugasnjena, &e se prizge, kaZe na

napako, ki blokira varilni tok iz razlienih vzrokov:

- Termiéna zaSeéita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka temperatura.
Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka elektriénega toka, dokler se
temperatura ne bo spustila na normalen nivo. Ponoven vzig je samodejen.

- Zaseéita za preveliko ali prenizko napetost: samodejno blokira varilni aparat:
napetost napajanja je zunaj dosega za +/- 15% glede na vrednost na tablici.
POZOR: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj
resno poskodovalo.

- aseita ANTI STICK (pred lepljenjem): samodejno blokira varilni aparat, e se
elektroda prilepi na obdelovanec. Tako omogoéa roéno odstranjevanje, ne da bi
uniéili kleSée - nosilec elektrod.

Zelena svetle€a dioda ¢e sveti, to pomeni, da je napetost prisotna na izhodu, na

elektrodnem drzalu ali na elektrodi (samo na trifaznem modelu).

Potenciometer uravnavanje toka BI-LEVEL, lestvica 0 + 100% (samo na

trifaznem modelu).

1

12

4.2.2.2 Zadnja plosca (slika G)

1-  Napajalni kabel 2f + () na enofaznem, ali 3f + () na trifaznem.

2- Glavno stikalo O/OFF - I/ON.N (osvetljeno).

3- Spojkazapovezovanje plinske cevi (reduktor tlaka na jeklenki - aparatu).



4- Prikljuek za daljinska krmila

4.2.3 Krmila za daljinski nadzor

Na varilni aparat je mogoce z ustreznim 14 polnim prikljuc¢kom na zadniji strani prikljugiti
vec razlinih tipov daljinskega krmiljenja. Aparat vsako napravo samodejno prepoznain
omogoca prilagajanje naslednjih parametrov:

Daljinsko krmiljenje s potenciometrom:

&e zavrtite rocico potenciometra, se spremeni glavni tok z minimalnega na absolutni
maksimum. Uravnavanje glavnega toka je mogoce izvajati le z daljinskim
krmiljenjem.

Daljinsko krmiljenje s pedalom:

Vrednost toka se dolo¢a s poloZajem pedala (od minimalnega do maksimalnega,
nastavljenega na glavnem potenciometru). V nacinu TIG 2 KORAKA bo pritisk na
pedal uravnaval zaCetek delovanja aparata namesto gumba na elektrodnem drzalu
(Ce je predvideno).

Daljinsko krmiljenje zdvema potenciometroma:

prvi potenciometer uravnava glavni tok. Drugi potenciometer uravnava drugi
parameter, ki je odvisen od aktiviranega nacina varjenja. V na¢inu MMA uravnava
JAKOST OBLOKA in v nacinu TIG, za varilne aparate s povrsinskim zacetkom
HF/LIFT uravnava SPUSTNO RAMPO.

Daljinsko krmiljenje TIG-PULSE (za varilni aparat TWIN CASE in trifazni model
s povrSinskim zac¢etkom HF/LIFT): omogo¢a varjenje TIG z enosmernim
pulzirajo¢im tokom, ki mu je mogoce daljinsko nastavljati glavne parametre: Jakost
osnovnega toka, jakost impulznega toka, trajanje impulza toka, razmak med impulzi
toka.

Ta postopek omogoca izvajanje boljSega nadzora nad segrevanjem obdelovanca,
tako da je mogoce variti tanjSe materiale ali materiale, ki so se pri prekomernem
segrevanju lomijo; poleg tega olaj$a varjenje materialov razli¢nih debelin ali razli¢nih
jekel, na primer nerjavnega jekla in malolegiranih jekel.

Daljinsko krmiljenje TIG PULSE je aktivirano le v nacinu “TIG DC” 2 koraka in 4
koraki.

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUEITVE NAPRAVE NA
ELEKTRIENI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUEEN
IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

ELEKTRIENO PRIKLJUEITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla - kleSée (SLIKA H)
5.1.2 Pritrditev varilne Zice ter kleSée za nosilec elektrode (SLIKA I)

5.2 NAEIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vse v tem priro€niku opisane varilne aparate je treba dvigniti s priloZzenim ro¢ajem ali
jermenom, e je ta predviden za model (names$cen, kot je opisano na slikiL).

5.3 UMESTITEV VARILNEGAAPARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiSeite tako, da na njem ni ovir za
prezraéevanje in ohlajanje (ée je treba, v prostor namestite ventilator); soeasno se
prepriéajte, da varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, viage
itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi prepreéili nevarne premike in morebitno prevraéanje aparata,

mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo
tezo.

5.4 PRIKLJUEITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljuéite, se preprieajte, da se vrednosti na ploseici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omreZja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je nameSeena naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niélo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- TipaA( )zaenofazne stroje;

- TipaB ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruZljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toéke napajalnega omrezja z manj$o
impendanco:

- Zmax =0,21 ohm, za enofazne varilne aparate s porabo, ve¢jo od 16A;
- Zmax =0,31 ohm, za enofazne varilne aparate s porabo, manj$o ali enako 16A;
- Zmax =0,283 ohm, za trifazne varilne aparate.

5.4.1 Vti€in vtinica

- Enofazni varilni aparati s porabo, manj$o ali enako 16A, so opremljeni na izvoru z
napajalnim kablom z normiranim vtikaéem (2F+Z) 16A\ 250V.

- Enofazni varilni aparati s porabo, ve¢jo od 16A, in trifazni varilni aparati so opremljeni
z napajalnim kablom, ki se priklju¢i na normiran vti¢ (2F+Z) za enofazne modele in
(3F+2) za trifazne modele (z ustreznim dometom). Pripravite omrezno vti¢nico,
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opremljeno z varovalko ali avtomatskim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora
biti povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

- Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporoéene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na
podlagi najveéjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi
nazivne napajalne napetosti.

5.5 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZAEETKOM SE PREPRIEAJTE, DA JE NAPRAVA

IZKLJUEENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoéene vrednosti za varilne Zice (v mm2) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.5.1 Varjenje TIG

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri sti¢nik (-). Prikljucite tripolni priklju¢ek (gumb
za elektrodno drzalo) v ustrezno vtiénico (Ce je predvideno). Prikljucite plinsko cev za
elektrodno drzalo v ustrezno spojko (Ce je predvideno).

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, &im blize delu, ki ga obdelujemo.
Ta kabel se poveze s stienikom s simbolom (+).

Priklop na jeklenko plina (e je v uporabi).

- Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, e je to potrebno, vmes postavite
ustrezno reduktorsko spojko (prilozena med dodatki).

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za nastavljanje reduktorja tlaka.

- Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi podatki za
uporabo, glejte tabelo (TABELA 3); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce
izvesti tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost
ceviin spojk.
POZORI! Ventil na plinski jeklenki po konéanem delu vedno zaprite.

5.5.2 Varjenje MMA

Skoraj vse oplaseene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)
generatorja; na negativni pol (-) se poveZejo samo elektrode s kislim oplaséem.
Povezava varilna Zica - kleSée za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.
Ta kabel se poveze s stienikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, éim blize delu, ki ga obdelujemo.

Takabel se poveze s stienikom s simbolom (-).

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1 VARJENJETIG

6.1.1 Splosni principi

Spajanje TIG je varilni postopek, ki izkori§¢a toploto elektri¢nega 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%), kiizteka iz kerami€ne Sobe (SLIKA M).

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla in za tezke
kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine.

Za varjenje TIG DC z elektrodo na negativnem (-) polu se navadno uporabljajo
elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).

Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti, kot je prikazano na sliki N, pri emer morate
paziti, da je konica popolnoma koncentri¢na, da bi se izognili odstopanjem obloka. V
daljSi smeri elektrode jo je treba dobro obrusiti. Ta postopek je treba periodiéno ponoviti,
zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate
ali uporabite nepravilno.

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku,
glejte tabelo (TABELA 3).

Navadno $trli elektroda iz kerami¢ne Sobe za 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne
zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjSe, primerno
pripravljene materiale, (do cca 1 mm) ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA O).

Za debelejSe materiale so potrebne pali¢ice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKA P).
Za boljSe varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih
delov, oljnih madezev, masti, topil itd.

6.1.2 Povrsinskizacetek HF in LIFT

Povrsinskizacetek HF:

Elektricni oblok se za¢ne brez stika med elektrodo iz tungstena in obdelovancem, z
iskro, ki jo ustvari visokofrekvenéna naprava.

Tak nacin zacetka ne vkljuCuje ne zajemanja tungstena iz varilnega kraterja, ne obrabe
elektrode. Omogoca preprost zacetek v vseh varilnih polozZajih.

Postopek:

Pritisnite gumb na elektrodnem drzalu in konico elektrode priblizajte obdelovancu (2-3
mm). Pocakajte vzig obloka, ki se zgodi zaradiimpulzov HF. Ko je oblok vzgan, ustvarite
varilni krater na obdelovancu in nadaljujte po stiku.

Ce pride do teZav z vkljugitvijo obloka, kljub temu da zagotovo doteka plin in vidite
iskrice HF, ne vztrajajte predolgo pri stiku elektrode s HF. Preverite njeno povrsinsko
celovitost in pravilno obliko konice. Po potrebi konico spet zaoblite. Na koncu cikla se
tok izni¢i z nastavljeno spustno rampo.



Povrsinskizacetek LIFT:

Vzig elektricnega obloka se zgodi tako, da oddaljite elektrodo iz tungstena od
obdelovanca. Tak nacin vZiga povzroa manj motenj zaradi sevanja elektrike ter
zmanj$a vklju¢evanje tungstena in obrabo elektrode.

Postopek:

Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec. Do konca pritisnite gumb
elektrodnega drzala (le pri modelih HF/LIFT) in dvignite elektrodo za 2-3 mm z nekaj
trenutki zamika, tako da se ustvari oblok. Varilni aparat na zaCetku oddaja tok lg,s, PO
nekaj trenutkih pa za¢ne oddajati nastavljeni varilni tok. Na koncu cikla se tok iznici z
nastavljeno spustno rampo (samo za modele HF/LIFT).

6.1.3 Postopek

6.1.3.1 Nacini delovanja za varilne aparate s povrsinskim zacetkom LIFT

- Nastavite varilni tok za zeleno vrednost z rocico; med varjenjem ga uravnajte na
dejansko potrebno termiéno dodajanje.

- Preverite pravilno iztekanje plina.

- Dabi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

6.1.3.2 Nacini delovanja za varilne aparate s povrsinskim zacetkom HF/LIFT

Naéin TIG s sekvenco v 2T:

- Do konca pritisnite gumb (P.T.) na elektrodnem drzalu, ustvarite oblok, vzdrzujte ga
na 2-3 mm razdalji od obdelovanca.

- Nastavite varilni tok za Zeleno vrednost z rocico; med varjenjem ga uravnajte na
dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

- Preverite pravilno iztekanje plina.

- Da bi prekinili varjenje, spustite gumb na elektrodnem drzalu in poCakajte, da se tok
postopoma iztro$i (Ce je vklju¢ena funkcija SLOPE DOWN) ali da se oblok takoj
izklju¢i zaradi ¢asa po iztekanju plina.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih:

Prvi pritisk na gumb sprozi oblok s tokom l,,s.. Ko spustite gumb, se tok dvigne do

vrednosti varilnega toka; ta vrednost se obdrzi, tudi ko gumb spustite. Medtem ko

drzite pritisnjen gumb, se tok zmanj$a v skladu s funkcijo SLOPE DOWN (ce je ta
nastavljena), dokler ne dosezZete minimalnega toka varjenja. Ta se obdrzi, dokler ne
spustite gumba, ki sklene varilni cikel in zacne €as post gas.

Ce pa spustite gumb med funkcijo SLOPE DOWN, se varilni cikel sklene takoj in

zacne se Cas postgas.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih (BI-LEVEL) (samo pri modelih TWIN CASE in

trifaznih modelih):

- Nacin T | G 4T B I-LEVEL (za varilni aparat TWIN CASE s povrsinskim za¢etkom
HF/LIFT) je na voljo samo z daljinskim krmiljenjem z dvema potenciometroma, |, je
mogoce uravnavati s potenciometrom spustne rampe/jakostjo obloka varilnega
aparata. Ce krmilienje z dvema potenciometroma ni na voljo, je |, na 25%
nastavljenega toka.

- Prvi pritisk na gumb sproZzi oblok s tokom Ig,s.. Ko spustite gumb, se tok dvigne do
vrednosti varilnega toka; ta vrednost se obdrzi, tudi ko gumb spustite. Pri vsakem
naslednjem pritisku na gumb (€as med pritiskom in spustom mora biti zelo kratek) se
tok spreminja med nastavljeno vrednostjo v parametru BI-LEVEL |, in vrednostjo
glavnegatokal,.

Medtem ko drzite pritisnjen gumb, se tok zmanj$a v skladu s funkcijo SLOPE DOWN
(Ce je ta nastavljena), dokler ne dosezZete minimalnega toka varjenja. Ta se obdrzi,
dokler ne spustite gumba, ki sklene varilni cikel in za¢ne ¢as post gas.

Ce pa spustite gumb med funkcijo SLOPE DOWN, se varilni cikel sklene takoj in
zacne se Cas postgas (SLIKA Q).

6.2 VARJENJE MMA
6.2.1 Opombe
Obvezno je treba upostevati navedbe proizvajalca elektrod, kar zadeva pravilno
polariteto in optimalni varilni tok (navadno so take navedbe na embalazi elektrod).
Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste
varjenja, ki ga Zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

o Elektroda (mm) Varilni tok (A)

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

Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moenejsi tok uporabljen za
varjenje naravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

Mehanske znaéilnosti zavarjenega spoja doloéajo jakost toka, dolZina obloka, hitrost
postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti v
suhem prostoru v originalni embalazi).

Lastnosti varjenja so odvisne tudi od vrednosti ARC-FORCE (dinami¢no
prilagajanje) varilnega aparata. Ta parameter je mogoce nastaviti (kjer je predviden)
na plo$¢i, ali pa z daljinskim krmilnikom z dvema potenciometroma.

- Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti ARC-FORCE omogocajo vedji prodor
in omogoc€ajo varjenje v skoraj kateremkoli poloZaju, navadno z bazi¢nimi
elektrodami, nizke vrednosti ARC-FORCE omogoc¢ajo mehkejsi oblok, iz katerega ne
brizga, navadno z rutilnimi elektrodami.

Varilni aparat je poleg tega opremljen tudi z napravama HOT START (hitri zacetek) in
ANTI STICK (brez lepljenja), ki omogocata preprostejsi zaCetek varjenja (prva) in
preprecujeta lepljenje elektrode na obdelovanec (druga).

6.2.2 Postopek
Za pravilno sprozitev obloka je treba vleéi konico elektrode po delu, ki ga Zelimo
variti, kot bi hoteli prizgati vZigalico; pri tem drZimo pred obrazom ZASEITNO
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MASKQO. 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 (VIDEZZVARA - SLIKAR).

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE

PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA

- Elektrodnega drZala in kabla, na katerega je prikljuéen, ne odlagajte na vroée kose;
to bi povzrogilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodiéno preverjajte tesnjenje ceviin spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite kleSée za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec kleSe s
premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in
zato slabemu delovaniju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drZala: Soba, elektroda, kleSée za zategnitev elektrode, razprSevalnik
plina.

7.2 IZREDNO VZDRZEVANJE

OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI IZKLJUCNO
STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S KVALIFIKACIJO
ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN

DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
1ZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzroéijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali
poskodbe zaradi stika zmehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja
pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najve¢ 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduje elektronskih kartic; le te lahko o€istite z
mehko $&etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektri¢éne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe
na izolaciji kablov.

- Obkoncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.

- Zodprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrSnokoli varjenje.

8.ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJAALISE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Alije elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nana$a na skalo v
amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo;

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vti€nica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

- Ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki
napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
za$c¢ite poCakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetostlinije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecnost;

- Aliso povezave omreZja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- ali je uporabljeni za¢itni plin pravilen (argon 99,5%) ter v pravilnih koli¢inah.
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STROJEVI ZA VARENJE SA INVERTEROM ZA VARENJE TIG | MMA ZA
INDUSTRIJU | PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u slijedeé¢em ¢e tekstu biti uptrebljen termin “stroj za varenje”.

1.OPCASIGURNOST ZALUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim
mjeramai o procedurama u sluéaju hitnoce.

(Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS 62081”:
POSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO VARENJE).

A\

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvr§eni dok
je stroj za varenje ugaseniiskljuéen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova baterije.

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu naradu.

Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Provijeriti da je prikljucak za napajanje ispravno uzemljen.

Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u viaznim ili mokrim prostorima ili
nakisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili sa nezategnutim
priklju¢cima.

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili
sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio €¢iS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvimaiili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).
Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujué¢i sunéevih zraka (ako se
upotrebljava).

PCLG

Potrebno je primjeniti prikladnu elektri€nu izolaciju u odnosu na elektrodu, na
komad koji se obraduje i eventualne metalne dijelove poloZzene na pod u
blizini (dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i odje¢u
kaoiizolacijske prostirace ilitepihe.

Uvijek je potrebno zastititi o¢i prikladnim maskama ili kacigama sa
inaktinskim staklima.

Upotrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izbjegavajuci izlaganje koze
ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebni je zastititi i
druge osobe koje se nalaze u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonima ili
zavjesama.

®

Elektromagnetska polja koja se stvaraju prilikom varenja mogu utjecati na rad
elektriénih i elektronskih uredaja.
Nositelji elektri¢nih ili elektronskih zivotnih uredaja (npr. Pace-maker,
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respiratori itd...), moraju se savjetovati sa lijenikom prije boravljenja u blizini
mjesta gdje se koristi ova vrsta stroja za varenje.

Nositeljima elektricnih ili elektronskih Zivotnih uredaja savjetuje se da ne
upotrebljavaju ovu vrstu stroja za varenje.

Ova vrsta stroja za varenje zadovoljava uvjete tehnickih standarda proizvoda
zaisklju€ivu upotrebu u industriji i za struénu upotrebu.

Ne garantira se zadovoljavanje elektromagnetske kompatibilnosti u
domacinstvu.

A DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- Uzatvorenim prostorima;

- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Struc¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slué¢aju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehni¢ke sigurnosne mjere opisane pod tockom 5.10;
A.7; A.9. “TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS 62081”.

MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.

NAPON IZMEBU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeéi sa vi$e strojeva
zavarenje 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 baterija, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.

Potrebni je da iskusni koordinator izvr$i instrumentalno mjerenje kako bi se
uspostavilo postoji li kakav rizik i koji bi poduzeo prikladne zastitne mjere kao
$to je navedeno pod toékom 5.9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS
62081”.

A OSTALIRIZICI

2

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu
koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

.UVODIOPCIOPIS

2.1UvoD

Ovaj je stroj za varenije izvor struje za luéno varenje, izradena narocito za varenje TIG
(DC) sa HF ili LIFT paljenjem i za varenje MMA oblozenih elektroda (titanski dioksidi,
kiseline, luzine).

Osobine takvog sistema regulacije (INVERTER), ko na primjer velika brzina i
preciznost regulacije, pruzaju stroju za varenje izvrsnu kvalitetu varenja oblozenih.

Regulacija sistemom

“inverter” na ulazu linije napajanja (primarnom) odreduje i

drasticno smanjenje veli¢ine transformatora i livelacijske reakcije omogucujuci
izgradnju stroja za varenje sa vrlo malim volumenom i tezinom, istiCu¢i osobine lakog
rukovanjaipreno$enja.

2.2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI:

- Komplet za varenje MMA.

- Komplet za varenje TIG.

- Adapter plinske boce Argon.

- Reduktor pritiska.

- Baterija TIG.

- Samozatamnuju¢a maska: sa fiksnimiili reguliraju¢im filtrom.
- Povratni kabel struje varenja sa pritezaCem za uzemljenje.
- Ruéno daljinsko upravljanje 1 potenciometar.

- Ruéno daljinsko upravljanje 2 potenciometra.

- Daljinsko upravljanje na pedale.



- Daljinsko upravljanje Tig Pulse (ako je predvideno).
- Plinski priklju€ak i cijev za prespajanje boce Argona.

3.TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na
plog¢ici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:
Fig. A

1- Zastitni stupanj kucista.
2- Simbol linije napajanja:

1~: jednofazni izmjeniéni napon;

3~: trofazni izmjeni¢ni napon
3- Simbol S: oznaduje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa ve¢im rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
Simbol predvidene procedure varenja.
5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
6- EUROPSKA odredba o sigurnostiiizradi strojeva za luo varenje.

H
T

7- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
8- Reuzultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

- L/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuditi stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U sluéaju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu temperaturu od
40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AJ/V-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovaraju¢im naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).
- |, ..xs Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- |, Efektivna struja napajanja.
10-—E===Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1 “Opca sigurnost za lu¢no varenje”.
Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plo€ice indikativan je; to¢ni
tehni€ki 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)

- BATERIJA: vidi tabelu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS STROJAZAVARENJE

4.1 NACRT BLOKOVA

Stroj za varenje se u stvari sastoji od modula snage izradenih na Stampanim krugovima
i optimizirani za dobivanje maksimalnu pouzdanosti smanjeno servisiranje.

4.1.1 Stroj za varenje sa paljenjem LIFT (FIG. B)

1- Ulazjednofazne linije napajanja, grupa poravnacailivelacijskih kondenzatora.

2- Most switching sa transistorima (IGBT) i driversima; pretvara poravnani napon linije
u izmjeni¢ni napon pod visokom frekvencom i vrsi regulaciju snage ovisno o
zatrazenoj struji/napnu varenja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje napaja se
konvertiranim naponom iz bloka 2; ima funkciju adaptiranja napona i struje
vrijednostima potrebnima za proces luénog varenja i istovremeno galvani¢kog
izoliranja kruga varenja od linije napajanja.

4- Sekundarni most poravnavanja sa livelacijskim induktivitetom: pretvara izmjeni¢ni
napon/struju iz sekundarnog obavijanja u istosmjernu struju/napon pod vrlo niskom
ondulacijom.

5- Elektronika za kontrolu i regulaciju: istovremeno provjerava tranzicijske vrijednosti
struje varenja i usporeduje ih sa vrijednostima koje je namijestio operater; modulira
komandne impulse driversa IGBT-a koji vrSe regulaciju.

Odreduje dinamicku reakciju struje tijekom taljenja elektrode (trenutni kratki
spojevi) i nadzire sigurnosne sisteme.

6- Logika kontrole rada stroja za varenje: namjesSta cikluse varenja, nadzire
sigurnosne sisteme.

7- Komandna plo¢a za namjestavanije i o€itavanje parametarai nac¢ina rada.

8- Daljinskaregulacija.

4.1.2 Stroj za varenje sa paljenjem HF/LIFT (FIG. C)

1- Ulazlinije jednofaznog ili trofaznog napajanja, jedinica poravnaca i kondenzatori za
nivelaciju.

2- Most switching sa transistorima (IGBT) i driversima; pretvara poravnani napon linije
u izmjeni¢ni napon pod visokom frekvencom i vrSi regulaciju snage ovisno o
zatrazenoj struji/napnu varenja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje napaja se
konvertiranim naponom iz bloka 2; ima funkciju adaptiranja napona i struje
vrijednostima potrebnima za proces luénog varenja i istovremeno galvanickog
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izoliranja kruga varenja od linije napajanja.

4- Sekundarni most poravnavanja sa livelacijskim induktivitetom: pretvara izmjenicni
napon/struju iz sekundarnog obavijanja u istosmjernu struju/napon pod vrlo niskom
ondulacijom.

5- Elektronika za kontrolu i regulaciju: istovremeno provjerava tranzicijske vrijednosti
struje varenja i usporeduje ih sa vrijednostima koje je namijestio operater; modulira
komandne impulse driversa IGBT-a koji vrSe regulaciju.

Odreduje dinamicku reakciju struje tijekom taljenja elektrode (trenutni kratki
spojevi)i nadzire sigurnosne sisteme.

6- Logika kontrole rada stroja za varenje: namjestava cikluse varenja, zapovijeda
izvrsitelje, nadzire sigurnosne sisteme.

7- Komandna plo¢a za namjestanje i o¢itavanje parametara i nacina rada.

8- Generator paljenja HF.

9- Zastitni elektroventil za plin EV.

10-Daljinska regulacija.

4.2 UREDAJIZAKONTROLU, REGULACIJU I PRIKLJUCIVANJE

4.2.1 KOMPAKTNI stroj za varenje sa paljenjem LIFT

4.2.1.1 Prednja plo¢a (FIG. D)

1- Potenciometar za regulaciju struje za varenje sa graduiranom ljestvicom u
amperima; omogucuje regulaciju i tijekom varenja.

2 - ZELENI LED: oznaduje da je stroj za varenje spojen na mrezu i spreman za
upotrebu.

3 - ZUTILED: inade je ugasen, kada je upaljen oznaduje da neka nepravilnost

blokira struju varenja zbog raznih razloga koji mogu biti:

- Termicka zastita : unutar stroja za varenje je dostignuta previsoka temperatura.
Stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju do postizanja normalne temperature.
Stroj se ponovno pokrece automatski.

- Zastita u slucaju previsokog i preniskog napona linije: blokira stroj za
varenje: napon napajanja je izvan dopustene vrijednosti +/- 15% u odnosu na
vrijednost plo¢ice. POZOR: Ako se prelazi razina prethodno napomenutog
gornjeg napona, uredaj se teSko ostecuje.

- Zastita ANTI STICK: automatski blokira stroj za varenje, ako se elektroda zalijepi
za materijal koji treba variti, omogucujuéi ruéno uklanjanje bez oStecenja
hvataljke za drzanje elektrode.

- Selektor nacina TIG/IMMA:

»

i': Varenje TIG

£ Varenje saelektrodom MMA

5- Negativna brza uti¢nica (-) za priklju¢ivanje kabla za varenje.
6- Pozitivna brza uti¢nica (+) za priklju€ivanje kabla za varenje.

4.2.1.2 Straznja plo¢a (FIG.E)

1- Kabelzanapajanje2p+ ().

2- Opcasklopka O/OFF - I/ON (svjetleca).
- Spojnik daljinskih komandi

w

4.2.2 Stroj zavarenje TWIN CASE i trofazni model sa paljenjem HF/LIFT

4.2.2.1 Prednja plocae (FIG. F)

1- Potenciometar za regulaciju struje za varenje sa graduiranom ljestvicom u
amperima; omogucuje regulaciju i tjekom varenja.

2- Selektornacéina TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- ZELENI LED: oznaduje da je stroj za varenje spojen na mrezu i spreman za
upotrebu.

4- Selektor na 2 polozaja za nacin paljenja Tig: nac¢in “HF” (visoka frekvenca),
nadin “LIFT”.

5- Potenciometar za regulaciju vremena silazne rampe struje na nacin TIG . Na

nacin MMAregulira arc force. Graduirana ljestvica 0-100%.

6- Pozitivna brza utinica (+) za prikljudivanje kabla za varenje.

7- Negativna brza uti¢nica (-) za priklju€ivanje kabla za varenje.

8- Prikljuc¢ak za prespajanje plinske cijevi baterije TIG.

9- Prikljuéak za prespajanje kabla tipke baterije.

10- ZUTILED: inade je ugasen, kada je upaljen oznaéuje da neka nepravilnost blokira
struju varenja zbog raznih razloga koji mogu biti:

- Termicka zastita : unutar stroja za varenje je dostignuta previsoka temperatura.
Stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju do postizanja normalne temperature.
Stroj se ponovno pokrece automatski.

- ZasStita u slucaju previsokog i preniskog napona linije: blokira stroj za
varenje: napon napajanja je izvan dopustene vrijednosti +/- 15% u odnosu na
vrijednost plogice. POZOR: Ako se prelazi razina prethodno napomenutog
gornjeg napona, uredaj se teSko ostecuje.

- Zastita ANTI STICK: automatski blokira stroj za varenje, ako se elektroda zalijepi
za materijal koji treba variti, omoguc¢ujuc¢i ruéno uklanjanje bez ostec¢enja
hvataljke za drzanje elektrode.

11- Zeleni led ako je upaljen oznacava da je napon prisutan na izlazu, na bateriji ili na
elektrodi (samo kod trofaznog modela).

12- Potenciometar regulacija struje BI-LEVEL, omjer 0 + 100% (samo kod trofaznog
modela).

4.2.2.2 Straznja ploca (FIG. G)

1- Kabelza napajanje 2p + () najednofaznom, ili 3p + (£) na trofaznom.
2- Opcasklopka O/OFF - 1/ON.

3- Priklju¢ak za prespajanje plinske cijevi (reduktor pritiska boca - stroja).
4- Priklju¢ak daljinskih komandi.



4.2.3 Daljinsko upravljanje

Na stroj za varenje je moguce postaviti, putem prikladnog spojnika sa 14 pola koji se

nalazi na straznjem dijelu, razlicite vrste daljinskih komandi. Svaki uredaj biva

prepoznat automatskii omoguéuje regulaciju slijedecih parametara:

- Daljinsko upravljanje sa potenciometrom:
rotirajuci ru€icu potenciometra mijenja se glavna struja od minimalne do apsolutno
maksimalne vrijednosti. Regulacija glavne struje vrSi se ekskluzivno daljinskim
upravljanjem.

- Daljinsko upravljanje na pedale:
vrijednost struje odredena je poloZajem pedale (od minimalne vrijednosti do
maksimalne namjestene vrijednosti na glavhom potenciometru). Na nacin TIG 2
TAKTA, pritisak na pedalu djeluje kao komanda za paljenje stroja umjesto tipke na
bateriji (ako je predvidena).

- Daljinska komanda sa dva potenciometra:
prvi potenciometar regulira glavnu struju. Drugi potenciometar regulira drugi
parametar koji ovisi o aktivnom nacinu varenja.

Na nacéin MMA regulira ARC FORCE a na nacin TIG, za strojeve za varenje sa
paljenjem HF/LIFT regulira SILAZNU RAMPU.

- Daljinsko upravljanje TIG-PULSE (za stroj za varenje TWIN CASE i trofazni
model sa paljenjem HF/LIFT): omogucuje vr$enje varenja TIG sa pulsiraju¢om
istosmjernom strujom, sa moguéno$¢u daljinske regulacije glavnih parametara:
intenzitet osnovne struje, intenzitet struje impulsa, trajanje impulsa struje, period
impulsa struje.

Takva procedura omogucuje vrSenje bolje kontrole termickog doprinosa, stoga je
moguce variti materijala sa manjim slojevima ili sa teZnjom pucanja na toplo; ujedno,
pomaze varenje komada razli¢itih slojeva i medusobno razli¢itih ¢elika, nerdajucih i
niske legure.

Daljinska komanda TIG PULSE aktivna je samo na nacin “TIG DC” 2 takta i 4 takta.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! I1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE PRIKLJUCKE

DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE MREZE.
ELEKTRIENE PRIKLJUCKE MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 SASTAVLJANJE
5.1.1 Sastavljanje povratnog kabla-hvataljke (SLICI H)
5.1.2 Sastavljanje kabla za varenje-hvatajke za drzanje elektrode (SLICI I)

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE

Svi strojevi za varenje opisani u ovom priruéniku moraju se podizati koristeci
dostavljenu rucku ili remen ako su predvideni za odredeni model (postavljeni kao §to je
opisanou SL.L).

5.3 POLOZAJ STROJAZAVARENJE

Pronaéi 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.

5.4 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vr8enja bilo kakvog elektri¢énog prikljucka, provjeriti da se podaci na plogici stroja

za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mrezZe na raspolaganju na mjestu

postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti prikljuen 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 toc¢ke ploce strujne mreze koji imaju impedanciju
manju od:

- Zmax = 0,21 ohm, za jednofazne strojeve za varenje sa absorbiranom strujom
vecomod 16A;
- Zmax = 0,31 ohm, za jednofazne strojeve za varenje sa absorbiranom strujom
manjomiilijednakom 16A;
Zmax = 0,283 ohm, za trofazne strojeve za varenje.

5.4.1 Utikac i uticnica

- Jednofazni strojevi za varenje sa absorbiranom strujom manjom ili jednakom 16A
dostavljeni su sa kablom za napajanje sa normaliziranom utika¢ (2P+T) 16 A\250V.

- Jednofazni strojevi za varenje sa absorbiranom strujom ve¢om od 16A i trofazni
dostavljeni su sa kablom za napajanje koji se priklju¢uje u normalizirani utika¢ (2P+T)
za jednofazne modele i (3P+T) za trofazne modele, prikladnog kapaciteta.
Osposobiti uti€nicu sa automatskim osiguracem ili sklopkom; prikladni zemni
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terminal mora biti spojen sa zemnim konduktorom (Zuto-zeleni) mreze napajanja.

- U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osigurac¢a sa
kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporuc¢uje stroj
zavarenje i nominalnog napona napajanja.

5.5 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI DA JE

STROJ ZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z MREZE NAPAJANJA.
U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (umm?®) na
osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za varenje.

5.5.1 Varenje TIG

Prikljucak baterije

- Umetnuti kabel struje u za to odredeni brzi priteza¢ (-). Prespoijiti spojnik na tri pola
(tipka baterije) na prikladnu uti¢nicu (ako je predvidena). Spojiti plinsku cijev baterije
na prikladni priklju¢ak (ako je predviden).

Prikljucak povratnog kabela struje za varenje

- Mora se prikljuditi na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, $to blize
mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezaCe, ovaj kabel mora biti
prikljuen na priteza¢ sa simbolom (+).

Priklju¢ak na plinsku bocu (ako se upotrebljava).

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce a ako je potrebno postaviti izmedu njih
prikladni reduktor koji je dostavljen kao dodatna oprema.

- Prikljuciti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se dostavlja.

- Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se otvori plinska boca.

- Otvoriti bocu i regulirati koli¢inu plina (I/min) ovisno o orijentativnim podacima o
upotrebi, vidi tabelu (TAB. 3); eventualna namjestanja dovoda plina mogu biti
izvrSena tijekom varenja putem prstenastog okova reduktora pritiska. Provijeriti
nepropustivost cijevii prikljucaka.

POZOR! Uvijek zatvoriti ventil plinske boce na kraju rada.

5.5.2Varenje MMA

Skoro sve obloZene elektrode spajaju se na pozitivni pol (+) generatora; u iznimnom
slu€aju spajaju se na negativni pol (-) kod elektroda obloZenih kiselinom.

Priklju¢ak kabela za varenje hvataljka-drza¢ elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje otkrivenog dijela
elektrode.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (+) .

Prikljuéak povratnog kabela struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, $to blize
mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezace, ovaj kabel mora biti
prikljuen na priteza¢ sa simbolom (-).

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 VARENJETIG

6.1.1 Opcanacela

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 baterija koja je prikladna za isporuku struju varenja elektrodi i za
zastitu elektrode i vareni taljeni dio od atmosferske oksidacije putem mlaza inertnog
plina (obi¢noArgon:Ar99,5%) koji izlazi iz kerami¢kog mlaza (FIG.M).

Varenje TIG DC prikladno je za sve Celike na bazi ugljika niske legure i visoke legure i za
teSke metale, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje TIG DC sa elektrodom na polu (-) inace se upotrebljava elektroda sa 2%
cerijuma (siva obojana traka).

Potrebno je aksijalno naostriti elektrodu od volframa na brusu, vidi FIG. N, pazeci da je
vrh savr§eno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je da se izvrsi
brusenje u smjeru duzine elektrode. Takva se radnja mora vrsiti povremeno ovisno o
upotrebi i troSenju elektrode, ili kada je elektroda slu¢ajno kontaminirana, oksidirana ili
nije upotrebljena naispravan nacin.

Neophodno je, za postizanje dobrog varenja, upotrijebiti toan promjer elektrode sa
toénom strujom, vidi tabelu (TAB.3).

Normalna isturenost elektrode iz kerami¢kog mlaznika je 2-3 mm a moze posticii 8 mm
zavarenje pod kutom.

Varenje se dobiva uslijed taljenja rubova zgloba. Za tanke slojeve koji su pripremljenina
shodan nacin (do 1mm otprilike) nije potreban dodatni materijal (FIG. O).

Za deblje slojeve potrebni su $tasici istog sastava kao i osnovni materijal i prikladnog
promjera, sa prikladnom pripremom rubova (FIG. P). Za dobro varenje, uputno je da
komadi budu temeljito ogiS¢eni i bez oksidacije, ulja, masti, rastopivih tvari, itd.

6.1.2 Paljeje HF i LIFT

Paljenje HF:

Paljenje elektricnog luka odvija se bez doidra elektrode od volframa i dijela koji se vari,
putem iskre koju stvara uredaj pod visokom frekvencom.

Takav nacin paljenja ne prouzrokuje ni ulazak volframa u vareni taljeni dio ni troSenje
elektrode i nudi lako kretanje u svim polozZajima varenja.

Procedura:

Pritisnuti tipku baterije priblizavajuéi vrh elektrode komadu (2 - 3mm), pri¢ekati paljenje
luka impulsima HF i kada je luk upaljen formirati vareni taljeni dio na komadu i nataviti
duz zgloba.

U slu¢aju poteskoca prilikom paljenja luka, iako je provjerena prisutnost plina i iako su
vidljivi impulsi HF, ne smije se dugo inzistirati u podvrgavanju elektrode djelovanju HF,
vec je potrebno provijeriti povrsinsku cjelost iste i oblik vrha, eventualno brusenjem. Na
kraju ciklusa struja se poni$tava namjestenom silaznom rampom.



Paljenje LIFT:

Paljenje elektricnog luka vrsi se udaljavajuéi elektrodu od volframa od komada koji se
vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetnji elektricnog zracenja i svodi na
minimum ulazak volframa i troSenje elektrode.

Procedura:

Nasloniti vrh elektrode na komad, lagano pritisS€udi. Pritisnuti do kraja tipku baterije
(samo za modele HF/LIFT) i podignuti elektrodu za 2-3mm nakon nekog vremena
kasnije, postizajuci tako paljenje luka. Stroj za varenje na pocetku isporucuje struju lg,s
nakon nekoliko trenutaka se isporucuje namjestena struja varenja. Na kraju ciklusa
struja se ponistava namjestenom silaznom rampom (samo za modele HF/LIFT).

6.1.3 Procedura

6.1.3.1 Nacin rada za strojeve za varenje s apaljenjem LIFT

- Regulirati struju varenja na Zeljenu vrojednost putem rucke; eventualno prilagoditi
tijekom varenja stvarnoj potrebnoj temickoj isporuci.

- Provijeritiispravnu isporuku plina.

- Zaprekidanje varenja brzo podignuti elektrodu sa komada.

6.1.3.2 Nacin rada za strojeve za varenje sa paljenjem HF/LIFT

Nacin TIG sasekvencom 2T:

Pritisnuti do kraja tipku baterije (P.T.), upaliti luk, odrzati udaljenost od 2-3mm od
komada.

Regulirati struju varenja na Zeljenu vrijednost putem rucke; evetualno prilagoditi
tijekom varenja stvarnoj potrebnoj termickoj isporuci.

Provjeritiispravnu isporuku plina.

Ta zaustavljanje varenja otpustiti tipku baterije dobivaju¢i postepeno ponistavanje
struje (ako je uklju¢ena funkcija SLOPE DOWN) ili gasenje luka sa susljednim post
plinom.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T:

Prvim pritiskom na tipku luk se pali sa strujom La l,. Prilikom ispustanja tipke struja
se pojacava do vrijednosti struje varenja; ta se vrijednost odrzava i kada se otpusti
tipka. Drze¢i tipku pritisnutom struja se smanjuje po funkciji SLOPE DOWN (ako je
postavljena) do minimalne struje za varenje. Ista se odrzava dok se ne otpusti tipku
$to prekida ciklus varenjai po€inje razdoblje post-gasa.

Ukoliko se tijekom funkcije SLOPE DOWN otpusti tipku, ciklus varenja se prekida
odmah i pocinje razdoblje post-gasa.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T (BI-LEVEL) (samo kod modela TWIN CASE i
trofaznih modela):

Nacin rada TIG 4T BI-LEVEL (sa stroj za varenje TWIN CASE sa paljenjem HF/LIFT)
dostupan je samo sa daljinskim upravljanjem sa dva potenciometra, |, regulira se sa
potenciometrom Silazne rampe/Arc Force stroja za varenje. Ak nije prisutna
komanda sa dva potenciometra |, predstavlja 25% namjestene struje.

Prvim pritiskom na tipku luk se pali sa strujom La |,s. Prilikom ispustanja tipke struja
se pojacava do vrijednosti struje varenja; ta se vrijednost odrzava i kada se otpusti
tipka. Prilikom svakog naknadnog pritiska tipke (vrijeme koje ide od pritiska do
otpustanja mora kratko trajati) struja se mijenja izmedu namjestene vrijednosti u
parametru BI-LEVEL |, i vrijednosti glavne struje |,

Drzeéi tipku pritisnutom struja se smanjuje po funkciji SLOPE DOWN (ako je
postavljena) do minimalne struje za varenje. Ista se odrzava dok se ne otpusti tipku
Sto prekida ciklus varenja i po€inje razdoblje post-gasa.

Ukoliko se tijekom funkcije SLOPE DOWN otpusti tipku, ciklus varenja se prekida
odmah i pocinje razdoblje post-gasa (FIG.Q).

6.2 VARENJE MMA

6.2.1 Napomene

- Neophodno je u svakom slu¢aju postovati napomene proizvodaca koje su navedene
na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose naispravni polaritet elektroda i
optimalnu odgovarajucu struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja se koristi i o
vrsti spajanja koju se Zeli postici; indikativno su struje koje se mogu upotrebljavati za
razne promjere elektrode slijedece:

o Elektroda (mm) Strujazavarenje (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80

25 60 - 110

3.2 80 - 160

4 120 - 200

5 150 - 280

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e upotrebljene visoke
vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ée za okomito varenje i varenje iznad glave
morati biti upotrebljena slabija struja.

- Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom odabrane struje,
ostalim parametrima varenja kao duzina luka, brzina i polozaj vr§enja varenja,
promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasti¢ene
od vlage u prikladnim pakovanjima iliposudama).

- Osobine varenja ovise i o vrijednosti ARC-FORCE-a (dinami¢ko pona$anje) stroja
za varenje. Takav se parametar mozZe postaviti (gdje je previden) sa komandne
ploce, ili se moze postaviti sa daljinskim upravljanjem sa 2 potenciometra

- Istice se da visoke vrijednosti ARC-FORCE-a daju veéu penetraciju i omogucavaju
varenje u svim polozajima obi¢no sa elektrodama obloZenim luzinom, dok niske
vrijednosti ARC-FORCE-a omoguéuju njezniji luk bez prskanja, obiéno sa
elektrodama obloZenim titanskim dioksidom.

Stroj za varenje je ujedno opskrbljen uredajima HOT START i ANTI STICK koji jamce
lako paljenje i sprije€avanie ljepljenja elektrode na komad koji se vari.
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6.2.2Procedura

Drzeéi masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora variti vr§eci
pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji nacin za paljenje luka.
POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi se ostetiti
ovoj otezavajuci paljenje luka.

Cim se upalio luk, poku$ati odrzati udaljenost od dijela koji se vari jednaku promjeru
upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost $to konstantnije moguce tijekom
varenja; potrebno je prisjetiti se da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja
mora biti oko 20-30 stupnjeva.

Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u odnosu na
pravac napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio, zatim brzo podignuti
elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk (ASPEKTI KABLA ZAVARENJE -FIG.R).

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 BATERIJE

Izbjegavati da se baterija i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrogilo
taljenje izolacijskih materijala i ostetilo bateriju.

Povremeno provijeriti nepropusnost cijevii plinskih priklju¢aka.

Pazljivo spojiti hvataljku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa
odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna
difuzija plinaineispravan rad.

Provjeriti, prije svake upotrebe, stanje troSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova baterije: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora plina.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANE OSOBE U ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA

RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrogiti teSki strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzro¢ene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju ¢esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutras$njost stroja i ukloniti prasinu koja se polozZila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim
komponentama; eventualno ih ogistiti vilo mekanom &etkomiili prikladnim rastvornim
sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuéi vijke.
Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

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 promjer ili vrstu upotrebljene elektrode.

Da je sa opc¢om skolpkom na "ON”, odgovarajuc¢a lampa uklju¢ena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

Da nije ukljuen Zuti led koji signalizira ukljuenje termicke sigurnosti u slu¢aju
previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slu¢aju uklju¢enja
termostatske zastite pri¢ekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.
Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu€aju ukloniti
nepravilnosti.

Da su prikljuéci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99,5%) i u ispravnoj kolicini.
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SUVIRINIMO APARATAI SU INVERTERIU TIG IR MMA SUVIRINIMUI
PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM NAUDOJIMUL.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI

SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis " IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”: LANKINIO
SUVIRINIMO |RENGINIY INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

A\

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali buti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimyir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudotilaidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.
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- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi

degis skyséiai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medziaguy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,

taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i§ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui, mediena,
popieriy, skudurus, irt.t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacijq arba naudoti jranga, skirtg suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems dimams pasalinti; batina sistemingai vertinti
suvirinimo dimy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties,
koncentracijos ir jy i$silaikymo trukmés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

PCLG

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy
izeminty metaliniy daliy, esanciy netoliese (prieigose) atzvilgiu.
Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines, avalyne, galvos
apdangala ir apranga bei naudojant izoliuojancias pakylas arba paklotus.

- Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus su jmontuotais
specialiais neaktininiais stiklais.
Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga, vengti, kad suvirinimo lanko
sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji spinduliai pasiekty epidermj;
apsaugos priemonés turi bati taikomos ir kitiems asmenims, esantiems
netoliese suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindinéias
uzuolaidas.

LANKINIAM
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- Suvirinimo metu sukeliami elektromagnetiniai laukai gali paveikti elektros ir
elektroninés jrangos veikima.
Asmenys, naudojantys gyvybiSkai svarbius elektrinius ar elektroninius
prietaisus (pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius, respiratorius ir t.t.), privalo
pasikonsultuoti sumedikais prie$ patekdami j aplinka, kurioje naudojamas Sis
suvirinimo aparatas.
Asmenims, besinaudojantiems gyvybiSkai svarbiais elektriniais ar
elektroniniais prietaisais nepatariama dirbti su Siuo suvirinimo aparatu.

- Sis suvirinimo aparatas atitinka techninio stadarto reikalavimus, keliamus
produktams, kurie yra naudojami iSskirtinai pramoninéje aplinkoje ir
profesionaliais tikslais.

Namy aplinkoje elektromagnetinis suderinamumas negarantuojamas.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smiigio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esantdegioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
TURI BUTI imtasi techniniy saugumo priemoniy, numatyty “IEC TECHNINES
SPECIFIKACIJOS 5.10;A.7; A.9. arba CLC/TS 62081”.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau Zzemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

- |TAMPATARP ELEKTRODU LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj
keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp
skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Batina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais nustatyty, ar
egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkamy saugumo priemoniy kaip nurodyta
"|EC TECHNINES SPECIFICACIJOS 5.9 arba CLC/TS 62081”.

A KITIPAVOJAI

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti suvirinimo aparata bet
kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui,
vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

2.|[VADAS IRBENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui, sukurtas specialiai
TIG (DC) suvirinimui su HF arba LIFT uzdegimu ir MMA suvirinimui glaistytais
elektrodais (rutilo, ragstinio, bazinio glaisto).

Sios reguliavimo sistemos (INVERTER) ypatumas yra greitas ir tikslus reguliavimas,
leidZiantis suvirinimo aparatui pasiekti puikig suvirinimo glaistytais.

Reguliavimas “inverter” sistema maitinimo linijos pradzioje (pirminio) tuo paciu nulemia
esminj tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios iSlyginimo varzos apimties
sumazéjima, ir leidzia realizuoti ypatingai nedideliy gabarity ir svorio suvirinimo
aparata, pasizymintj tokiomis savybémis kaip lengvas valdymas ir transportabilumas.

2.2 PASIRENKAMI PRIEDAL:
- Rinkinys MMA suvirinimui.

- Rinkinys TIG suvirinimui.

- Adapteris Argono balionui.

- Slégio reduktorius.



- TIG degiklis.

- Uzsitamsinanti kauké: su pastoviu arba reguliuojamu filtru.

- Atgalinis suvirinimo srovés kabelis su jzeminimo gnybtu.

- Rankinis distancinis valdymas 1 potenciometru.

- Rankinis distancinis valdymas 2 potenciometrais.

- Distancinis valdymas pedalu.

- Distancinis valdymas Tig Pulse (jei numatytas).

- Antvamzdis ir vamzdis dujoms, skirti pajungimui prie argono baliono.

3.TECHNINIAI DUOMENYS
3.1 DUOMENUY LENTELE
Svarbiausi duomenys, 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.
Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje
yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).
4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
5- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.
6- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.
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7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant
techninjremonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).
8- Suvirinimo kontdiro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa.

- L/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo
aparatas suvirinimo proceso metu.

- X: Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpg, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy,
ciklui (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin€iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).

- AJ/V-A/V: Parodo suvirinimo sroveés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidziamos ribos
+10%):
- L, max: Maksimali srové naudojamaiis linijos.
- L Efektyvimaitinimo srové.
10-—===-:Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
11-Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje
“Bendri saugumo reikalavimailankiniam suvirinimui”.
Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy reikSmiy paaiSkinimui; tikslds jasy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1 lentele (LENT.1).

- DEGIKLIS: ziaréti 2 lentele (LENT. 2).

Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 BLOKY SCHEMA

Suvirinimo aparatas susideda i$ galios moduliy, realizuoty ant specialiy spausdintiniy,
schemy, optimizuoty maksimalaus patikimimo uztikrinimui ir nereikalaujanciy
ypatingos priezidros.

4.1.1 Suvirinimo aparatas su LIFT uzdegimu (PAV. B)

1- |éjimas | vienfazg maitinimo linija, lygintuvy grupé irislyginimo kondensatoriai.

2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja iSlygintg linijos jtampa |
kintamaja auksty dazniy jtampg ir reguliuoja maitinimo tiekima pagal reikiama
suvirinimo srove/jtampa.

3- Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota

jtampa iS 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampg ir srove lankinio suvirinimo

procesui batiniems dydziams ir tuo paciu galvaniskai izoliuoti suvirinimo kontlrg,
nuo maitinimo linijos.

Antrinis i$lyginimo Suntas su induktyviniu i$lyginimu: komutuoja kintamaja jtampa /

srove, tiekiama antriniy apvijy, | nuolatine labai Zemo pulsavimo srove / jtampa.

5- Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kiekvienu momentu kontroliuoja laiking
suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja ir
reguliuoja IGBT prietaisy komandas.

Nulemia dinami$ka srovés valdyma elektrodo lydimosi metu (momentiniai trumpieji

»
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6- Suvirinimo aparato darbo kontrolés logika: nustato suvirinimo ciklus, kontroliuoja
apsaugos sistemas.
7- Parametry bei darbo rezimy nustatymo ir stebéjimo panelé.

8- Distancinis reguliavimas.

4.1.2 Suvirinimo aparatas su HF/LIFT uzdegimu (PAV. C)

1- |éjimas jvienfaze arba trifaze maitinimo linijg, iSlyginimo sistema ir kondensatoriai.

2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja i$lyginta linijos jtampa |
kintamaja auksty dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekima pagal reikiamg
suvirinimo srove/jtampa.

3- Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota
jtampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampa ir srove lankinio suvirinimo
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procesui batiniems dydziams ir tuo paciu galvani$kai izoliuoti suvirinimo kontdrag
nuo maitinimo linijos.

Antrinis iSlyginimo Suntas su induktyviniu iSlyginimu: komutuoja kintamaja jtampa /
srove, tiekiama antriniy apvijy, | nuolatine labai Zemo pulsavimo srove / jtampa.
Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kiekvienu momentu kontroliuoja laiking
suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja ir
reguliuoja IGBT prietaisy komandas.

Nulemia dinamiSka srovés valdyma elektrodo lydimosi metu (momentiniai trumpieji
sujungimai) ir priziQri saugumo sistemas.

Suvirinimo aparato darbo kontrolés logika: nustato suvirinimo ciklus, valdo
pavaras, kontroliuoja apsaugos sistemas.

7- Parametry beidarbo rezimy nustatymo ir stebéjimo panelé.

8- HF uzdegimo generatorius.

9- Apsauginiy dujy elektrinis voZtuvas EV.

10-Distancinis reguliavimas.
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4.2 KONTROLES IR REGULIAVIMO |TAISAI IR SUJUNGIMAS

4.2.1 KOMPAKTINIS suvirinimo aparatas su LIFT uzdegimu

4.2.1.1 Priekinis skydas (PAV. D)

1- Potenciometras su graduota skale (amperais) suvirinimo srovés reguliavimui;
leidzia vykdyti reguliavima ir suvirinimo metu.

2- ZALIAS INDIKATORIUS: parodo, kad suvirinimo aparatas yra prijungtas prie
tinklo ir yra pasiruo$es darbui.

3- GELTONAS INDIKATORIUS: normalioje blsenoje yra iSjungtas, kai jsijungia,
parodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove dél jvairiy priezas¢iu, kurios gali
bati:

- Siluminis saugiklis: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta per auksta
temperatdra. [renginys iSlieka jjungtas, bet netiekia srovés pakol nebus pasiekta
normali temperatdra. Srovés tiekimo atnaujinimas yra automatiskas.

- Apsauga nuo per zemos ir per aukstos linijos jtampos: blokuoja suvirinimo
aparatg: maitinimo jtampa neatitinka leistinos paklaidos +/- 15% jrangos
techniniy duomeny atzvilgiu. DEMESIO: Auk$é&iau paminétas aukséiausios
leistinos jtampos virsijimas gali rimtai pakenkti jrenginiui.

- Apsauga ANTI STICK: automati$kai blokuoja suvirinimo aparata, kai elektrodas
prilimpa prie virinamo gaminio, tokiu bddu galimas rankinis elektrodo
pasalinimas nesugadinant elektrody laikiklio.

4- RezimyTIG/MMA selektorius:

&% TIG suvirinimas

_?: MMA suvirinimas elektrodu
5- Neigiamas pavirSinis lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
6- Teigiamas pavirsinis lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.

4.2.1.2 Uzpakalinis skydas (PAV. E)
1- Maitinimo kabelis 2 poliai + (%).
2- Pagrindinisjungiklis O/OFF - I/ON (SvieCiantis).

3- Distancinio valdymo jungtis

.2.2 TWIN CASE suvirinimo aparatas ir trifazis modelis su uzdegimu HF/LIFT

2.2.1 Priekinis skydas (PAV. F)

- Potenciometras su graduota skale (amperais) suvirinimo srovés reguliavimui;

leidZia vykdyti reguliavima ir suvirinimo metu.

2- RezimyTIG 2T, TIG 4T, MMA selektorius.

3- ZALIAS INDIKATORIUS: parodo, kad suvirinimo aparatas yra prijungtas prie
tinklo ir yra pasiruoSes darbui.

4- 2 padéciy selektorius Tig paleidimo rezimui: “HF” reZimas (aukstas daznis),
“LIFT” rezimas.

5- Potenciometras nuozZulniosios rampos laiko srovés reguliavimui TIG rezime .
MMA reZime reguliuojamas arc force. Graduota skalé 0-100%.

6- Teigiamas pavirsinis lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.

7- Neigiamas pavirsinis lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.

8- Antvamzdis TIG degiklio dujy vamzdzio prijungimui.

9- Jungtis degiklio laido ir mygtuko sujungimui.

10- GELTONAS INDIKATORIUS: normalioje blsenoje yra iSjungtas, kai jsijungia,
parodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove dél jvairiy priezas€iy, kurios gali
bati:

- Siluminis saugiklis: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta per auksta
temperatdra. [renginys iSlieka jjungtas, bet netiekia srovés pakol nebus pasiekta
normali temperatdra. Srovés tiekimo atnaujinimas yra automatiskas.

- Apsauga nuo per Zzemos ir per aukstos linijos jtampos: blokuoja suvirinimo
aparata: maitinimo jtampa neatitinka leistinos paklaidos +/- 15% jrangos
techniniy duomeny atzvilgiu. DEMESIO: Auk$é&iau paminétas auk$éiausios
leistinos jtampos virsijimas gali rimtai pakenkti jrenginiui.

- Apsauga ANTI STICK: automatiSkai blokuoja suvirinimo aparata, kai elektrodas
prilimpa prie virinamo gaminio, tokiu bddu galimas rankinis elektrodo
pasalinimas nesugadinant elektrody laikiklio.

11- Zalias 3viesos diodas, jei $viecia, parodo, jog i$éjime, degiklyje arba ant
elektrodo yra srové, (tik trifaziame modelyje).

12- Potenciometras BI-LEVEL srovés reguliavimui, skalé 0 + 100% (tik trifaziuose

modeliuose).
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4.2.2.2 Uzpakaliné panelé (G PAV.)

1-  Maitinimo kabelis 2 poliai + () vienfazéje, arba 3 poliai + (L) trifazéje.

2- Pagrindinis jungiklis O/OFF - 1/ON.

3- Antvamzdis dujy vamzdzio prijungimui (baliono slégio reduktorius - masina).
4- Distancinio valdymo jungtis.

4.2.3 Distancinis valdymas
Specialios 14 poliy jungties, esancios uzpakalinéje dalyje, pagalba, prie suvirinimo



aparato galima prijungti jvairiy tipy distancinj valdyma. Kiekvienas jtaisas yra
atpazjstamas automatiskai ir leidzZia reguliuoti tokius parametrus:

- Distancinis valdymas potenciometru:

sukant potenciometro rankenéle, pagrindiné srové kinta nuo minimalaus iki
absoliuc¢iai maksimalaus dydZio. Pagrindinés srovés reguliavimas yra vykdomas tik
distanciniu valdymu.

Distancinis valdymas pedalu:

srovés dydis yra nustatomas pagal pedalo pozicijg (nuo minimalaus iki maksimalaus
dydzio, nustatyto pagrindiniame potenciometre). TIG 2 GREICIU reZime pedalo
paspaudimas veikia jrengimg kaip starto komanda vietoj degiklio mygtuko (jei
numatyta).

Distancinis valdymas dviem potenciometrais:

pirmasis potenciometras reguliuoja pagrinding srove. Antrasis potenciometras
reguliuoja kita parametra, kuris priklauso nuo nustatyto suvirinimo rezimo.

MMA rezime reguliuojamas ARC FORCE, o TIG rezime suvirinimo aparatuose su
HF/LIFT uzdegimu reguliucjama NUOZULNIOJI RAMPA.

Nuotolinis valdymas TIG-PULSE (TWIN CASE suvirinimo aparatams ir
trifaziam modeliui su uzdegimu HF/LIFT): leidzia vykdyti TIG suvirinimus
nuolatine pulsuojanéia srove su galimybe nuotoliniu badu reguliuoti pagrindinius
parametrus: pagrindinés srovés intensyvuma, impulsinés srovés intensyvuma,
srovés impulso trukme, srovés impulsy perioda.

Sis procesas leidZia vykdyti geresne Siluminio paskirstymo kontrole, to pasekoje,
galimas nedidelio storio arba turin€iy polinkj j trikinéjima prie aukstos temperataros
medziagy suvirinimas; taip pat leidZia suvirinti skirtingo storio gaminius, jvairius
plienus, tokius kaip inox bei mazai legiruotus plienus .

Distancinis valdymas TIG PULSE yra aktyvus tik 2 grei€iy ir 4 grei¢iy rezime “TIG
DC”.

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY SUJUNGIMY

OPERACIJAS TIK KAl SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS
NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTRINIUS SUJUNGIMUS
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR

5.1 SURINKIMAS
5.1.1 Atgalinio kabelio- gnybto surinkimas (PAV. H)
5.1.2 Suvirinimo kabelio- elektrody laikiklio gnybto surinkimas (PAV. 1)

5.2 SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO BUDAS

Visi Siame vadove apra8yti suvirinimo aparatai privalo bati keliami tik naudojantis
rankena arba tiekiamu dirzu, jei tai numatyta jsigytame modelyje (montavimas turi
bati atliekamas kaip apraSyta PAV. L).

5.3 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty kliaéiy ausinimo
sistemos jéjimo ir iSéjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis
naudojamas); taip pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebaty jsiurbiamos konduktyvinés
dulkés, koroziniai garai, drégmé, irt.t.

ISlaikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus pavirsiaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampa ir tinklo
daznj.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su neutraliu
laidininku sujungtu su 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 = 0,21 ohm, vienfaziams suvirinimo aparatams su absorbuojama srove, kuri
virsija 16A;

Zmax = 0,31 ohm, vienfaziams suvirinimo aparatams su absorbuojama srove, kuri
nevirsija arba yralygi 16A;

Zmax = 0,283 ohm, trifaziams suvirinimo aparatams.

5.4.1 Kistukas ir lizdas

- Monofaziai suvirinimo aparatai su absorbuojama srove, kuri nevir$ija arba yra lygi
16A yra pritaikyti maitinimui naudojant normalizuotg kistuka (2 poliai + Zemé) 16A
\250V.

Monofaziai suvirinimo aparatai su absorbuojama srove, kuri virSija 16A ir trifaziai
suvirinimo aparatai yra tiekiami su maitinimo kabeliu, kuris turi bati sujungtas su
normalizuotu kituku (2 poliai+Zemeé) vienfaziams modeliams ir (3 poliai +Zemé)
trifaziams modeliais, Sie kiStukai turi bati atitinkamos galios. Parinkti tinklo lizdg su
lydzZiuoju saugikliu arba automatiniu perjungikliu; specialus jZeminimo mazgas turi
bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo laidu (geltonas-zZalias).

- Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduojami uzdelsto veikimo lydZiyjy linijos
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saugikliy dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia maksimalia suvirinimo
aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo nominalia jtampa.

5.5 SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES VYKDYDAMI SIUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINKITE, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios srovés.

5.5.1 TIG suvirinimas

Degiklio sujungimas

- |vesti srovés padavimo kabelj | tam skirtg pavirsinj gnybta (-). Sujungti trijy poliy,
jungtj (degiklio mygtukas) su tam skirtu lizdu (jei numatytas). Sujungti degiklio dujy
vamzdj su specialiu antvamzdziu (jei numatytas).

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas

- Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio padétas
gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.
Sis laidas jungiamas prie gnybto, paZzyméto simboliu (+).

Prijungimas prie dujy baliono (jei naudotas).

Prie dujy baliono prisukti slégio reduktoriy, esant reikalui, jterpti atitinkama, tarpiklj,

kuris yra tiekiamas kaip priedas.

Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti duota Zieda.

Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant baliono voztuva.

Atsukti baliong ir nureguliuoti pageidaujama dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius

naudojimo duomenis, ziaréti lentele (LENT. 3); tolimesni dujy tekéjimo pakeitimai

galés biti vykdomi suvirinimo metu pastoviai sukant slégio reduktoriaus verzle.

Patikrinti vamzdziy ir antvamzdziy bakle.

DEMESIO! Baigus darba visada gerai uzsukti dujy baliono voztuva.

5.5.2 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
suspaudimui.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazymeéto simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio padétas gaminys,
kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, paZyméto simboliu (-).

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 TIG SUVIRINIMAS

6.1.1 Pagrindiniai principai

TIG suvirinimas yra toks suvirinimo procesas, kurio metu iSnaudojama Siluma,
gaunama i$ elektros lanko, kuris yra uzdegamas ir iSlaikomas tarp nelydziojo elektrodo
(volframo) ir virinamo gaminio. Volframo elektrodas yra laikomas degiklio, kuris yra
pritaikytas perduoti suvirinimo srove ir apsaugoti patj elektroda ir suvirinimo vonele nuo
atmosferos oksidacijos inertiniy dujy fliusu (paprastai argonas: Ar 99,5%), kuris sklinda
i§ keramikinio antgalio (PAV. M).

TIG DC suvirinimas yra pritaikytas visiems mazai ir smarkiai legiruotiems angliniams
plienams ir sunkiesiems metalams, tokiems kaip varis, nikelis, titanas bei jy lydiniams.
TIG DC suvirinimui elektrodu prie (-) poliaus, dazniausiai yra naudojamas 2% cerio
elektrodas (pilkos spalvos juosta).

Batina nusmailinti volframo elektroda Slifuokliu, zidréti PAV. N, atkreipiant démesj, kad
jo galas taisyklingai atitikty centra, tokiu badu bus iSvengta lanko nukreipimy. Labai
svarbu atlikti elektrodo $lifavima iSilgine kryptimi. Si operacija turi bati kartojama
periodiSkai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévéjimo lygio arba kai
elektrodas yra atsitiktinai uzterSiamas, oksiduojasi ar yra naudojamas netaisyklingai.
Norint pasiekti aukstos kokybés suvirinima, labai svarbu naudoti tinkamo diametro
elektroda bei atitinkama srove, zidréti lentele (3 LENT.).

Normalus elektrodo iSsikiSimas i§ keramikinio antgalio yra 2-3mm, o kampiniame
suvirinime gali pasiekti 8mm.

Suvirinimas vykdomas sulydant sidlés krastus. Labai mazo storio ir tinkamai
paruostiems (apytiksliai iki 1Tmm) gaminiams nereikia papildomy medziagy (PAV. O).
Didesnio storio gaminiams yra reikalingos pagrindinés medziagos sudétj atitinkancios
bei tinkamo skersmens lazdelés, taip pat atitinkamas krasty paruoSimas (PAV. P).
Norint pasiekti auk$tg suvirinimo kokybe, patariama jsitikinti, kad virinami gaminiai yra
kruop$¢&iai nuvalyti, jy pavirSius néra oksidavesis, néra tepaly, aliejaus,tirpaly liekany ir
t.t.

6.1.2HF ir LIFT uzdegimas

HF uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta ne dél volframo elektrodo ir virinamo gaminio
kontakto, bet dél kibirksties, kurig sukelia auk$to daZnio jrenginys.

Toks uzdegimo budas nereikalauja volframo jvedimo | suvirinimo vonele, elektrodas
nesusidévi, be to galimas lengvas startas visose suvirinimo pozicijose.

Procesas:

Paspausti degiklio mygtuka, priartinant prie virinamo gaminio elektrodo galg (2 - 3mm),
palaukti lanko uzsidegimo perduoto HF impulsais, ir, uzsidegus lankui, formuoti lydymo
vonele ant virinamo gaminio bei testi suvirinima iSilgai sidlés.

Jei pasitaiko sunkumai uzdegant lankg, nepaisant to, kad paduodamos dujos ir yra
matomos HF iSkrovos, nesistengti istisai paveikti elektroda HF, bet patikrinti jo
pavir§iaus vientisumag ir galo forma, o, esant reikalui, jj atnaujinti Slifuokliu. Ciklo
pabaigoje sroveé iSnyksta nustatyta nuozulniaja rampa.

LIFT uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta atitraukiant volframo elektrodg nuo virinamo



gaminio. Toks uzdegimo budas salygoja mazesnius elektro-spindulinius trukdzius ir
minimaliai sumazina volframo inkliuzijas ir elektrodo susidévéjima.

Procesas:

Padéti elektrodo galg ant virinamo gaminio lengvai jj paspaudziant. Nuspausti iki galo
degiklio mygtuka (tik modeliams HF/LIFT) ir po keliy sekundziy pakelti elektrodg 2-
3mm, taip bus pasiektas lanko uzdegimas. Suvirinimo aparatas i$ pradziy tiekia lg.s:
srove, o po keliy sekundziy pasiekiamas nustatytas suvirinimo srovés dydis. Ciklo
pabaigoje srové iSnyksta nustatyta nuozulniaja rampa (tik modeliams HF/LIFT).

6.1.3 Procesas

6.1.3.1 Suvirinimo aparaty su LIFT uzdegimu ypatumai

- Rankenélés pagalba sureguliuoti pageidaujamo dydZio suvirinimo srove; esant
reikalui suvirinimo metu ja nustatyti pagal realy terminj paskirstyma.

- |sitikinti, kad tinkamai tiekiamos dujos .

- Norint nutraukti suvirinimo darba, reikia greitai atitraukti elektrodgq nuo virinamo
gaminio.

6.1.3.2 Suvirinimo aparaty su HF/LIFT uzdegimu ypatumai

TIG rezimas su 2 GREICIU seka:

- Nuspaustiiki galo degiklio mygtuka (P.T.), uzdegti lanka iSlaikant 2-3mm atstuma nuo
virinamo gaminio.

Rankenélés pagalba sureguliuoti pageidaujamo dydzZio suvirinimo srove; esant
reikalui suvirinimo metu jg nustatyti pagal realy terminj paskirstyma.

|sitikinti, kad tinkamai tiekiamos dujos.

Norint nutraukti suvirinimo darba, reikia atleisti degiklio mygtuka, sudarant sglygas
laipsniSkam srovés nutraukimui (jei jjungta funkcija SLOPE DOWN) arba staigiai
uzgesinantlanka, to pasekoje galimas dujy iSsiskyrimas.

TIG rezimas su 4 takty seka:

Pirmasis mygtuko paspaudimas leidZia uzdegti lanka bazine srove |,,. Atleidus
mygtuka, srové padidéja iki suvirinimo srovés dydzio; Sis dydis yra iSlaikomas ir
atleidus mygtuka. Laikant nuspaudus mygtuka, srové sumaZzéja pagal funkcijg
SLOPE DOWN (jei ji nustatyta) iki minimalios suvirinimo srovés. Ji yra i$laikoma iki
mygtuko atleidimo, tokiu badu baigiamas suvirinimo ciklas ir prasideda post — gas
periodas.

Tuo tarpu jei funkcijos SLOPE DOWN metu mygtukas yra atleidZziamas, suvirinimo
ciklas baigiamas i$ karto ir prasideda post - gas periodas.

TIG rezimas su 4 takty seka (BI-LEVEL) (tik modeliuose TWIN CASE ir trifazéje):

- 4 takty TIG BI-LEVEL rezimas (suvirinimo aparatams TWIN CASE su HF/LIFT
uzdegimu) yra galimas tik su nuotoliniu valdymu dviem potenciometrais, |, yra
reguliuojama suvirinimo aparato potenciometru Nuozulnioji Rampa/Arc Force. Tokiu
atveju, jei néra valdymo dviem potenciometrais I, yra 25% nustatytos srovés.
Pirmasis mygtuko paspaudimas leidZia uzdegti lankg bazine srove l,,. Atleidus
mygtuka, srové padidéja iki suvirinimo srovés dydzio; Sis dydis yra iSlaikomas ir
atleidus mygtuka. Kiekviena kartg vél paspaudus mygtuka (laikas, kuris praeina nuo
mygtuko paspaudimo ir atleidimo turi bati nedidelis) sroveé varijuos tarp parametre Bl-
LEVEL nustatytos srovés |, ir pagrindinés srovés |, dydzio.

Laikant nuspaudus mygtuka, srové sumazéja pagal funkcijg SLOPE DOWN (jei ji
nustatyta) iki minimalios suvirinimo srovés. Ji yra iSlaikoma iki mygtuko atleidimo,
tokiu badu baigiamas suvirinimo ciklas ir prasideda post—gas periodas.

Tuo tarpu jei funkcijos SLOPE DOWN metu mygtukas yra atleidZziamas, suvirinimo
ciklas baigiamas i§ karto ir prasideda post - gas periodas (PAV. Q).

6.2 MMA SUVIRINIMAS

6.2.1 Pastabos

Labai svarbu vadovautis elektrody gamintojy nurodymais dél teisingo poliskumo ir
optimalios suvirinimo srovés (paprastai tokie nurodymai blina pateikti ant elektrody
pakuoteés).

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujama suvirinimo sidlés tipa; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai
jvairiy diametry elektrodams:

o Elektrodas (mm) Suvirinimo srové (A)

min. maks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280

Reikia atkreipti démesj | tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné srove
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams ar
virinant vir§ galvos lygio turi bati parenkama Zzemesné srovés verté.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés savybes
salygoja ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir
pozicija, elektrody diametras ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti
nuo drégmeés ir laikyti specialiose pakuotése arba dézése).

Suvirinimo savybés priklauso ir nuo suvirinimo aparato ARC-FORCE (dinaminé
eiga) dydzio. Sis parametras yra nustatomas (jei numatyta) nuo valdymo panelés
arba nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

Atkreipkite démesj, jog didesnés ARC-FORCE vertés saglygoja geresnj jsiskverbima,
ir sudaro geras salygas suvirinimo darbams bet kokioje pozicijoje paprastai
naudojant bazinius elektrodus, o nedidelés ARC-FORCE vertés salygoja minkstesnj
lankg bei apsaugo nuo purslu, tokiu atveju paprastai naudojami rutilo elektrodai.

Be to, Sis suvirinimo aparatas turi ir jtaisus HOT START bei ANTI STICK, kurie
atitinkamai garantuoja lengva startg ir apsaugo nuo elektrodo prisiklijavimo prie
apdirbamo gaminio.

6.2.2 Procesas
- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu j virinama
gaminj atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra teisingiausias lanko
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uzdegimo biadas.
DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo | virinama gaminj; taip rizikuojama pazeisti jo
glaista ir apsunkintilanko uzdegima.

- Uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstumg iki viinamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo diametrui ir suvirinimo metu stengtis pastoviai ilaikyti 8 atstumag; svarbu
prisiminti, kad elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
laipsniy.

- Suvirinimo sillés pabaigoje, patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal palyginus su
judéjimo kryptimi, vir§ suvirinimo kraterio ji uZpildant, greitu judesiu pakelti
elektrodg i§ suvirinimo vonelés ir uZgesinti lanka (SUVIRINIMO SIOLES
CHARAKTERISTIKOS - PAV.R).

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.2 DEGIKLIO PRIEZIURA

- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant kar$ty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy
medziagy i$silydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- AtidzZiai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvarg su elektrodo skersmeniu,
taip bus iSvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- PrieS kiekvieng naudojimg patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo
kokybe.

7.2 SPECIALIOJIPRIEZIURA

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIDROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-
MECHANIKOS SRITYJE.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR
ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,
dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry
elektros smigj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su
judanciomis dalimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio
aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant
trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turi bati
valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

8. GEDIMU PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT

SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA, PATIKRINTIAR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal graduota skale
(amperais), yra tinkama naudojamy elektrody diametrui ir tipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama lemputé; prieSingu
atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kiStukas,
lydieji saugikliai, irt.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio sijungimag dél per
aukstos ar per zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

- |sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio
isijlungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus
veikima,.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per auksta, suvirinimo
aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo angoje: tokiu atveju
pasalinti trukdZius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, ar jZeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojan¢iy medziagy sikiSimo (pavyzdziui,
dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99,5%) ir teisingas jy kiekis.



IIIII

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS
2.1 SISSEJUHATUS
2.2 TELLITAVAD LISAVARUSTUSED
3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT ....
3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED ......

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS
4.1 PLOKKIDE SKEEM.............
4.1.1 Keevitusaparaat LIFT-stiutelaenguga

4.1.2 Keevitusaparaat HF/LIF T-suiitelaenguga

4.2 JUHTIMISSEADMED, REGULEERIMINE JA UHENDUS .. . 83
4.2.1 KOMPAKTNE keevitusaparaat LIFT-sulitelaenguga . . 83
4.2.1.1 Esipaneel ... . 83

4.2.1.2 Tagapaneel. 83

4.2.2 Keevitusseade TWIN CASE, kolmefaasiline mudel HF/LIFT-tulpi
kaaresulutega
4.2.2.1 Esipaneel ...

4.2.2.2 Tagapaneel. ... 83

4.2.3 Kaugjuhtimine ............cooiiiiiiiiic e . 83

5. PAIGALDAMINE .... 84
5.1 Montaa,

5.1.1 Tagasisidekaabli/lklemmi montaaz
5.1.2 Keevituskaabli-elektroodihoidjaklemmi montaaz

pag
2 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE ....cooviiiniiiieieiniieieicie e

5.3 KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

5.4 UHENDUS VOOLUVORKU

5.4.1 Pistik ja pistikupesa

5.5 KEEVITUSSFAARI UHENDUSED .

5.5.1 TIG-keevitus.....

5.5.2 MMA-keevitus ...

6. KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

6.1 TIG-KEEVITUS

6.1.1 Uldised printsiibid...

6.1.2 HF ja LIFT siutelaen

6.1.3 Protseduur

6.1.3.1 Keevitusmeetod LIFT siilitega keevitusaparaatidele ...

6.1.3.2 Keevitusmeetod HF/LIFT siilitega keevitusaparaatidele ......

6.2 MMA-KEEVITUS ......ciiiiiiiiiiiiii s

6.2.1 Méarkused

6.2.2 Keevitus

7. HOOLDUS

7.1 HOOLDUS

7.1.1 POLETI HOOLDUS..

7.2 ERAKORDNE HOOLDUSTOO...

8. VEAOTSING. .............

INVERTER KEEVITUSAPARAADID ETTENAHTUD
PROFESIONAALSEKS TIG JAMMA KEEVITUSEKS.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

INDUSTRIAALSEKS JA

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Vaata ka ,IEC TEHNILISED TINGIMUSED vo6i CLC/TS 62081”:
KAARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JAKASUTAMINE).

A\

- Viltige otsest kontakti keevitussfdadriga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema viljalliilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade véljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritddd ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mirjas vai niiskes keskkonnas ja vihma kies.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi lddvestunud iihendustega
kaableid.

V.. WA

- 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 ldheduses.

- Argekeevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu &ratombeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tahtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

POLO

- Elektrood, keevitatav detail ja koik voimalikud lahedusse maha asetatud
metallilised esemed peavad olema elektriliselt isoleeritud.
See on tavaliselt saavutatav kandes tooks ettendhtuid kindaid, jalatseid,
peakatet ja riletusesemeid ning seistes vastava platvormi voi isoleeritud mati
peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud keevitaja ndokatet
voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja infrapunase kiirguse
kahjuliku toime eest vastavate tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse
laheduses viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega voi
kiirgust mitteldbilaskvate kaitsevarjestustega.

®

- Keevitamise kaigus tekitatud elektromagnetilised emissioonid voivad segada
elektri- ja elektroonikaseadmete tegevust.

poolt toodetud
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Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete (nt.
siidamestimulaatorid, hingamisaparaadid jne.) kandjad peavad
konsulteerima arstiga enne kaarkeevituse teostamiskohtadele Iahenemist.
Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete kandjatele on
soovitatav mitte kasutada seda keevitusaparaati.

- Kaesolev keevitusaparaat vastab toote tehnikastandardile ning seadme
kasutamine on ettendhtud ainult toostuskeskkondades ja professionaalseks
otstarbeks.

Ei ole garanteeritud elektromagnetilisuse iihilduvus kodustes tingimustes.

A LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
-Suure elektrilo6giohuga keskkonnas;
-Piiratud ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustd tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hddaohu korral abi anda.
PEAVAD olema kindlustatud tehnilised kaitsetingimused, mis on kirjeldatud
»IEC Tehnilised tingimused v6i CLC/TS 62081 artiklites 5.10; A.7 jaA.9.

- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine

mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt iihendatud
elementide korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe
erineva elektroodihoidja ja poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud
véaartuse.
On vajalik, et vastav eriala spetsialist moodab koikide instrumentide
vaartused, et otsustada kas eksisteerib voimalik oht ja sel juhul otsustada
vastava kaitse nagu ndidatud artiklis 5.9 ”ERILISED TEHNILISED
TINGIMUSED IEC v6i CLC/TS 62081”.

A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud toodeks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

2. SISSEJUHATUS JAULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Kéaesolev keevitusaparaat toimib vooluallikana kaarkeevituse tarvis ning on
realiseeritud eriliselt HF voi LIFT slitega TIG (DC) keevituseks ja MMA-keevituseks
kaetud elektroodidega (rutiil, happelised, baas).

Selle reguleerimissiisteemi (INVERTER) omadused, milleks on kiire ja tapne
reguleerimine, kindlustavad keevitusaparaadi suurepadrase kvaliteedi keevitades
kaetud.

Siseneva toiteliini (esmane) "inverter” slUsteemiga reguleerimine aitab peale selle
drastiliselt vahendada nii muundaja kui ka nivelleerimisreaktansi mahtu, véimaldades
nii ehitada aarmiselt vaikse mahu ja kaaluga ning tanu sellel palju kergemini kasitletava
jatransporditava keevitusaparaadi.

2.2 TELLITAVAD LISAVARUSTUSED:

- MMA-keevitus komplekt.

- TIG-keevitus komplekt.

- Argoon-gaasballooni muundaja.

- Rdhuvahendaja.

- TIG poleti.

- Isetumenev keevituskilp: plsiva vdi reguleeritava filtriga.
- Massiklambriga varustatud tagasisidekaabel.



- Manuaalne kaugjuhtimine 1 potentsimeeteriga.

- Manuaalne kaugjuhtimine 2 potentsimeeteriga.

- Pedaalidega kaugjuhtimine.

- Tig Pulse kaugjuhtimine (kui varustatud).

- Gaasi Uhendusotsik ja gaasivoolik Argoon-ballooniga ihendamiseks.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Pohiandmed keevitusaparaadi to6st ja toovdimest leiate seadme andmeplaadil
alljargnevate tdhendustega:
Pilt. A
1- Kerekaitsetase.
2- Toiteliini simbol:
1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.
3- Siimbol S: naitab, et on voimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus
on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte metallikoguste laheduses).
4- Teostatava keevitusprotseduuri simbol.
5- Keevitusaparaadisiseehituse simbol.
6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise
teeninduse, osade véljavahetamise ja toote péritolu selgitamise korral)

8- Elektrislisteemi tddvoime:
- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge.
- 1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat vdib jaotada
keevituse ajal.
- X : Impulsisagedus: néitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). V8ime valjendub %-des, baseerudes
10 minutisele tsiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) iletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettendhtud tasemele).
- A/IV-AIV: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
ja sellele vastavat kaarpinget.
9- Toiteliiniomadused:

- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir +10%).
= |, e Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- l,.«: Reaalne toitevool.
10--===: Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.
11- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1 “
Kaarkeevituse tildine ohutus”.
Mérge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja véartuste téhendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
-KEEVITUSAPARAAT: vaatatabelit1(TAB.1)
-POLETI: vaata tabelit 2 (TAB.2)
Keevitusaparaadi kaal on ndidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

4.1 PLOKKIDE SKEEM

Keevitusaparaat koosneb peamiselt véimemoodulist, valmistatud joodetud sfaarile ja
optimaliseeritud, et saavutada maksimaalne téokindlus ja vdhendada hooldustdid.

4.1.1 Keevitusaparaat LIFT-siiiitelaenguga (PILT B)

1- Uksikfaasi toiteliini sissepaas, alaldigrupp ja nivelleerimise kondensaatorid.

2- Switching-sild transistoridega (IGBT) ja draiverid; muudab tasasuunalise pinge
kdrge sagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib vdimsuse soovitud keevituse
pinge/voolu kohaseks.

3- Korge sagedusega transformaator: algmahis toitub blokki 2 poolt imbermuudetud
pingega; selle toimingu eesmark on kohandada pinge ja vool kaarkeevituseks
vajalike vaartusteni ja samaaegselt isoleerida galvaaniliselt keevitussfaar
toiteliinist.

4- Teisejarguline alaldisild induktiivnivelleerimisega: muudab teisejargulise mahise
poolt toodetud pinge/voolu madalate lainetega pingeks/pidevvooluks.

5- Juhtimis- ja reguleerimiselektroonika: kontrollib momentaanselt keevitusvoolu
Ulekandjate vaartuse ja vordleb seda operaatori poolt valitud vaartusega; muudab
IGBT draiverite juhtimisimpulsse, mis teostavad reguleerimise. Otsustab voolu
dlnaamilise vastavuse elektroodi sulamise ajal (momentaalne lGhitihendus) ja
hoiab valve all kaitsestisteemi.

6- Keevitusaparaadi funktsioneerimise kontrolli loogika: seab keevitustsuklid, hoiab
ohutussusteemid valve all.

7- Parameetrite ja funktsioneerimismeetodite etteandmis- ja visualiseerimispaneel.

8- Distantsreguleerimine.

4.1.2 Keevitusaparaat HF/LIFT-siiiitelaenguga (PILT C)

1-  Uhe-v8i kolmefaasiline toitesisend, alaldikomplekt ja blokeerkondensaatorid.

2- Switching-sild transistoridega (IGBT) ja draiverid; muudab tasasuunalise pinge
kérge sagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib vbimsuse soovitud keevituse
pinge/voolu kohaseks.

3- Kérge sagedusega transformaator: algmahis toitub blokki 2 poolt imbermuudetud
pingega; selle toimingu eesmark on kohandada pinge ja vool kaarkeevituseks
vajalike vaartusteni ja samaaegselt isoleerida galvaaniliselt keevitussfaar
toiteliinist.

4- Teisejarguline alaldisild induktiivnivelleerimisega: muudab teisejargulise mahise
poolt toodetud pinge/voolu madalate lainetega pingeks/pidevvooluks.

5- Juhtimis- ja reguleerimiselektroonika: kontrollib momentaanselt keevitusvoolu
llekandjate vaartuse ja vordleb seda operaatori poolt valitud vaartusega; muudab
IGBT draiverite juhtimisimpulsse, mis teostavad reguleerimise.
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6-

7-
8-
9-
10-

Otsustab voolu diinaamilise vastavuse elektroodi sulamise ajal (momentaalne
|Ghithendus) ja hoiab valve all kaitsestisteemi.

Keevitusaparaadi funktsioneerimise kontrolli loogika: satib keevitustsuklid, juhib
juhtimisfunktsioone, hoiab ohutussuisteemid valve all.

Parameetrite ja funktsioneerimismeetodite etteandmis- ja visualiseerimispaneel.
HF sultegeneraator.

Kaitsegaasi EV elektroventiil.

Distantsreguleerimine.

4.2 JUHTIMISSEADMED, REGULEERIMINE JA UHENDUS

4.2,
4.2,

1-

2-

3-

4-

5-
6-

1 KOMPAKTNE keevitusaparaat LIFT-siilitelaenguga

1.1 Esipaneel (PILT D)

Potentsimeeter astmelise skaalaga keevitusvoolu reguleerimiseks amprites;

voimaldab reguleerimise ka keevituse jooksul.

ROHELINE LED: naitab, et keevitusaparaat on Uhendatud vorku ja on valmis

funktsioneerima.

KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, pdledes tahistab halvet, mis katkestab

keevitusvoolu erinevate pdhjuste t6ttu, mis vdivad olla:

- Termostaatiline kaitse: keevitusaparaadi sisemuses on temperatuur tdusnud
Ulemaaraselt kdrgele. Masin jaab sisselllitatud, ilma voolu jaotamata, kuni
saavutab normaalse temperatuuri. Taaskaivitumine toimub automaatselt.

- Liini lile- ja alapinge kaitse: peatab masina: toitepinge on +/- 15% andmeplaadi
vaartuse piirist véljas. TAHELEPANU: Kérgema iilal mainitud pingepiirangu
iletamine kahjustub tosiselt seadet.

- ANTI STICK kaitse: kui elektrood kleepub kinni keevitatava materjaliga,
katkestab automaatselt keevitusvoolu, véimaldades nii manuaalselt eemaldada
elektrolliidihoidjaklemmiilma seda kahjustamata.

TIG/MMA keevitusmeetodi selektor:

F

% TIG-keevitus
_?: MMA-elektroodkeevitus

Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
Positiivne kiirpistikupesa (+) keevituskaabli ihenduseks.

4.2.1.2 Tagapaneel (PILTE)

1-
2-
3-

4.2,

Toitekaabel 2p + (L).
Pealiiliti O/OFF - I/ON (helendav).
Distantsjuhtimise Ghendaja

2 Keevitusseade TWIN CASE, kolmefaasiline mudel HF/LIFT-tiilipi
kaaresiilitega

4.2.2.1 Esipaneel (PILTF)

1-

2-
3-

4-
5-
6-
7-
8-

9-
10-

11-

12-

Potentsimeeter astmelise skaalaga keevitusvoolu reguleerimiseks amprites;

véimaldab reguleerimise ka keevituse jooksul.

TIG 2T, TIG 4T, MMA keevitusmeetodi selektor.

ROHELINE LED: naitab, et keevitusaparaat on Uhendatud vérku ja on valmis

funktsioneerima.

Kaheasendiline valikuliiliti Tig-keevituse alustamisreziimi valimiseks: reziim

“HF” (kdrgsagedus), reziim “LIFT".

Potentsimeeter, mis reguleerib TIG keevitusmeetodiga voolu langemisrambi

aega. MMAkeevitusmeetodiga reguleerib arc force-i. Astmeline skaala 0-100%.

Positiivne kiirpistikupesa (+) keevituskaabli thenduseks.

Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli Gihendamiseks.

Uhendusotsik TIG pdleti gaasivooliku iihendamiseks.

Uhendusotsik kaabli pdletiliiliti ihendamiseks.

KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, pdledes tahistab halvet, mis katkestab

keevitusvoolu erinevate pdhjuste téttu, mis voivad olla:

- Termostaatiline kaitse: keevitusaparaadi sisemuses on temperatuur tdusnud
Ulemaaraselt kdrgele. Masin jaab sisselilitatud, ilma voolu jaotamata, kuni
saavutab normaalse temperatuuri. Taaskaivitumine toimub automaatselt.

- Liini Gle- ja alapinge kaitse: peatab masina: toitepinge on +/- 15% andmeplaadi
vaartuse piirist valjas. TAHELEPANU: Kdrgema iilal mainitud pingepiirangu
iiletamine kahjustub tosiselt seadet.

- ANTI STICK kaitse: kui elektrood kleepub kinni keevitatava materjaliga,
katkestab automaatselt keevitusvoolu, véimaldades nii manuaalselt eemaldada
elektrolltidihoidjaklemmiilma seda kahjustamata.

Roheline valgusdiood, mis pdleb, kui kas keevituspustolis vdi elektroodil (ainult

kolmefaasilise mudeli korral) on véljuv pinge.

Potentsiomeeter, mis véimaldab reguleerida BI-LEVEL voolu skaalal 0 - 100%

(ainult kolmefaasilise mudeli korral).

4.2.2.2 Tagapaneel (JOON. G)

1-
2-
3-
4-

Toitejuhe 2p + (L) ihefaasilisel véi 3p + (1) kolmefaasilisel mudelil.
PeallitiON/OFF 1/ON.

Uhendusotsik gaasivooliku iihendamiseks (surve reduktor balloon - masin).
Distantsjuhtimise ihendaja.

4.2.3 Kaugjuhtimine
Keevitusaparaadile on véimalik rakendada, selleks ettenéhtud tagakiiljel oleva 14
poolusega pistmiku vahendusel, erinevaid kaugjuhtimise tiilipe. Iga seade tuntakse
automaatselt &ra ja vdimaldab reguleerida jargnevaid parameetreid:
- Kaugjuhtimine potentsimeetriga:
keerates potentsimeetri nuppu, varieerub peavool minimaalsest maksimaalseni.
Peavoolu reguleerimine on véimalik ainult kaugjuhtimise abil.
- Pedaalidega kaugjuhtimine:
voolu vaartus oleneb pedaali positsioonist (peapotentsimeetrile seatud vaartus
minimaalsest maksimaalseni). TIG 2 AJA meetodi korral kéivitub masin vajutades
pedaali ja mitte pdleti lulitit (kui varustatud).



- Kaugjuhtimine kahe potentsimeetriga:

esimene potentsimeeter reguleerib peavoolu. Teine potentsimeeter reguleerib Ghte
teist parameetrit, mis oleneb teostatavast keevitusmeetodist.

Satib MMA meetodiga ARC FORCE ja TIG meetodiga LANGEMISRAMBI
keevitusaparaatidele, mis on HF/LIFT siilitega.

Kaugjuhtimissiisteem TIG-PULSE (keevitusseadmel TWIN CASE ja HF/LIFT-
tiilipi kaaresiilitega kolmefaasilisel mudelil): vdimaldab teostada TIG keevitusi
pulseeriva pidevvooluga ning reguleerida kaugelt selle peaparameetreid: baasvoolu
intensiivsust, impulssvoolu intensiivsust, voolu impulsi kestvust, voolu impulsside
tsuiklit.

See protseduur vdimaldab paremini kontrollida keevitustemperatuuri, seega
vbimaldades keevitada dhukesi vdi kuumpragunemise ohuga materjale. Peale selle
soodustab see erineva paksusega detailide ja erinevate teraste, nagu naiteks inox ja
ndrgalt seotud teraste keevitust.

TIG PULSE kaugjuhtimine teostub ainult “TIG DC” 2 aja ja 4 aja keevitusmeetodiga.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK PAIGALDUSTOOD JA ELEKTRILISED

UHENDUSOPERATSIOONID, KUl KEEVITUSAPARAAT ON KINDLALT VALJA
LULITATUD.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI
VOIKVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

5.1 Montaa,
5.1.1 Tagasisidekaabli/klemmi montaaz (PILT H)
5.1.2 Keevituskaabli-elektroodihoidjaklemmi montaaz (PILT I)

5.2 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Koikide kadesolevas juhendis kirjeldatud keevitusseadmete tdstmiseks tuleb kasutada
kaepidet vdi komplekti kuuluvat rihma neil mudelitel, mille juurde see ette on nahtud
(kinnitatakse nagu naidatud JOON. L).

5.3 KEEVITUSAPARAADIASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutusdhu sisenemise- ja
valjumisava (ventilaatoriga juhitav 8huringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, sddvitatavaid aurud, niiskus, jne. ei
sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi Gmber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist véi ohtlikku
umberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5.4 UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektrithenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad
andmed vastavad tdokohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.
Keevitusaparaat peab olema tUhendatud ainult toitesiisteemiga, mis omab maaga
Uhendatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse vdimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada
diferentsiaalseid luliteid, mille titp on jargmine:

- TUUpA( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- TuupB ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks soovitame Uhendada

keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjéud on madalam kui:

- Zmax =0,21 oomi Uhefaasilistel keevitusseadmetel, mille voolutarve on lile 16A;

- Zmax = 0,31 oomi Uihefaasilistel keevitusseadmetel, mille voolutarve on vaiksem
voivordne 16A;

- Zmax=0,283 oomi kolmefaasilistel keevitusseadmetel.

5.4.1 Pistik ja pistikupesa

- 16A vbi vaiksema voolutarbega Uhefaasilistel keevitusseadmetel on paigaldatud
toitejuhe, mille juurde kuulub standardpistik (2P+N) 16A\250V.

- Suurema kui 16A voolutarbega Uhefaasilistel, samuti kolmefaasilistel

keevitusseadmetel on paigaldatud toitejuhe, mis liidetakse piisava

Uhendusvdimsusega standardpistikuga (2P+N) uUhefaasiliste ja (3P+N)

kolmefaasiliste puhul. Kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud

kaitsekork voi lahkliliti; maandusklemm peab olema Uhendatud toitesiisteemi

maandusjuhiga (kolla-roheline).

Tabelis (TAB.1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused

amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja

vooluvérgu nimipinge alusel.

5.5 KEEVITUSSFAARI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST,

KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD.
Tabelis (TAB. 1) on niidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm’-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.5.1 TIG-keevitus

Poleti iihendus

- Sisestage voolu edastav kaabel vastava kiirklemmiga (-). Uhendage kolme
poolusega Uhendusotsik (pdleti liliti) vastava pistikupesaga (kui varustatud).
Uhendage péleti gaasivoolik vastava lihendusotsikuga (kui varustatud).
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Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus
- Unhendage otse keevitatava detaili v6i metalltéélauaga, kuhu on asetatud detail ning
véimalikult ithenduskoha lahedale.
Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+).
Uhendus gaasiballooniga.
- Kruvige réhuva@hendaja gaasiballooni ventiili kilge, kasutades vajaduse korral
spetsiaalset vahetiikki, mis kuulub tarvikute hulka.
Uhendage gaasi sisestav voolik survevahendajaga ja kinnitage kaasaoleva
mahisega.
Lédvestage survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiiliavamist.
Avage balloon ja reguleerige gaasi kogus (I/min) kasutuse orienteeruvate andmete
kohaselt, vaata tabelit (TAB. 3); vajaduse korral vdib keevituse ajal kohandada
gaasivoolu survet reduktori kinnitusvéru kaudu. Kontrollige, et tuubid ja Ghendused
ongaasikindlad.
TAHELEPANU! Lépetades t66, sulgege alati gaasiballooni ventiil.

5.5.2 MMA-keevitus

Peaaegu koik kattega elektroodid Uhendatakse generaatori positiivse poolusega (+);
véljaarvatud happega kaetud elektroodid ihendatakse negatiivse poolusega (-).
Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi iihendus

Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis véimaldab haarata kinni
elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+)

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detaili v6i metalltédlauaga, kuhu on asetatud detail ning
voimalikult thenduskoha ldhedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

6. KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS

6.1 TIG-KEEVITUS

6.1.1 Uldised printsiibid

TIG keevitus on keevitusmeetod, mis kasutab elektrilise kaare stilitega soojust ja hoiab
selle mittesulava elektroodi (Tungsteno) ja keevitatava detaili vahel. Tungsteno-
elektroodi hoiab pdleti, mis edastab keevitusvoolu ning kaitseb elektroodi ja
keevitusvanni atmosfaarse oksiidatsiooni eest keraamilisest otsikust (PILT M) véljuva
inertse gaasivooluga (tavaliselt Argoon-gaas: Ar99,5%).

TIG DC keevitus sobib kdikide nérgalt voi tugevalt seotud séeteraste ja raskete
metallide vase, nikli, titaani ja nende segude keevitamiseks.

TIG DC keevitusel (-) pooluse elektroodiga kasutatakse tavaliselt elektroodi, mis
sisaldab 2% Tseeriumi (halli varviriba).

Tungsteno-elektroodi on vaja teritada kaiakivil tellesuunas, vaata PILT N, hoolitsedes
selle eest, et ots oleks perfektselt Gihiskeskene, et véltida kaare kdrvalekaldeid. Seda
operatsiooni on vaja korrata perioodiliselt, olenevalt elektroodi kasutamisest ja
kulumisest vdi kui see on juhuslikult kahjustatud, okslideerunud véi valesti kasutatud.
Hea keevituse tagamiseks on hadavajalik kasutada Gige labimddduga elektroodi
sellele vastava vooluga, vaata tabelit (TAB. 3).

Elektrood ulatub tavaliselt keeraamilisest otsmikust vélja 2-3mm, nurgakeevituse puhul
voib saavutada 8mm pikkuse.

Keevitus teostub keevitatavate servade (htesulamisega. Oieti ettevalmistatud
Shukeste materjalide puhul (kuni 1 mm umbes) ei ole vajalik abimaterjal (PILT O).
Paksemate materjalide puhul on vajalikud samast baasmaterjali koostisest ja sobiva
l1abimddduga, vastavalt ettevalmistatud servadega pulgad (PILT P).

Hea keevitustulemuse saavutamiseks on tahtis, et osad on korralikult puhastatud ja
vabad oksldist, dlist, rasvast, lahustitest, jne.

6.1.2 HF ja LIFT siiiitelaeng

HF siiiitelaeng:

Elektrikaar suttib ilma tungsteno-elektroodi ja keevitatava detaili vahelise kontaktita,
kérgsagedusega seadeldise poolt tekitatud sddeme kaudu.

See sliitamismeetod ei vaja tungsteno-elektroodi kasutamist keevitusvannis, ega
pdhjusta elektroodi kulumist ja véimaldab kerge stardi koikide keevituspositsioonidega.
Protseduur:

Vajutage poleti lilitit Idhendades samas elektroodiotsik detailile (2-3 mm) ja oodake HF
impulssidega teostuva kaare sittimist. Kui kaar on sttinud, moodustage keevitusvann
detailile ja keevitage pikki dmblust.

Juhul kui olete kontrollinud gaasi olemasolu ja kui HF laengud on nahtavad, esineb
siiski raskusi kaare sliutamisel, arge jatke elektroodi kauaks HF reziimi alla, vaid
kontrollige selle pealispinna terviklikkust ja otsa vormi. Vajaduse korral teritage see
kaiakivil. Tsiikli Idppedes teostub voolu annulleerimine ette antud langemisrambiga.
LIFT suitelaeng:

Elektrikaare suttimine teostub eemaldades tungsteno-elektrood keevitatavalt detaililt.
See sliutamisviis pdhjustab vahem elektrokiirguse hairinguid ja viib minimaalseni
tungsteno kasutamise ning elektroodi kulumise.

Protseduur:

Toetage kerge survega elektroodiotsik detailile. Vajutage pdleti liliti I6puni (ainult
HF/LIFT mudelitel) ja tdstke mdne hetkelise hilinemisega elektrood 2-3mm,
saavutades nii kaare suttimise. Keevituse alguses jaotab keevitusaparaat voolu I, ja
peale mone hetkelist keevitust, hakkab jaotama ette antud keevitusvoolu. TsUkli
I6ppedes teostub voolu annulleerimine ette antud langemisrambiga (ainult HF/LIFT
mudelitel).

6.1.3 Protseduur

6.1.3.1 Keevitusmeetod LIFT siiiitega keevitusaparaatidele

- Reguleerige tehnonupu abil keevitusvool soovitud vaartusele; kohandage see
keevituse jooksul reaalselt vajalikule keevitustemperatuurile.

- Kontrollige gaasi korrektne vool.

- Keevituse katkestamiseks tdstke kiiresti elektrood detaililt.

6.1.3.2 Keevitusmeetod HF/LIFT siilitega keevitusaparaatidele
TIG keevitusmeetod 2T jargnevusega:



- Vajutage pdletiluliti [Bpuni (P.T.), stilitage kaar ja hoidke detailist 2-3mm distants.

- Reguleerige tehnonupu abil keevitusvool soovitud vaartusele; kohandage see
keevituse jooksul reaalselt vajalikule keevitustemperatuurile.

- Kontrollige gaasi korrektne vool.

- Keevituse katkestamiseks vabastage poéleti llliti, teostades nii voolu astmelise
annulleerimise (kui on sisestatud funktsioon SLOPE DOWN) vd&i kaare
momentaanse kustumise ja sellele jarelgaasijargnemise.

Neljataktiline TIG-reziim:

- Esimene nupulevajutus tekitab I,,s. voolu abil keevituskaare. Nupu lahtilaskmisel
tduseb voolutugevus kuni keevitusvooluni jbudmiseni; viimast hoitakse alal ka siis,
kui nupp on lahti lastud. Nuppu all hoides vaheneb voolutugevus vastavalt
funktsioonile SLOPE DOWN (kui see on seadistatud) kuni minimaalse
keevitusvooluni. Siisteem t66tab miinimumvoolul kuni nupu lahtilaskmiseni, millega
I16ppeb keevitustsiikkel ja algab gaasijérelvoog.

Ent kui nupp SLOPE DOWN jooksul lahti lasta, I6ppeb keevitustsiikkel koheselt ning
algab gaasijarelvoog.

Neljataktiline TIG reziim (BI-LEVEL) (ainult TWIN CASE ja kolmefaasiliste

mudelite korral):

- Reziim TIG 4T BI-LEVEL (HF/LIFT kaaresliitega keevitusseadme TWIN CASE
korral) on véimalik ainult kahe potentsimeetriga kaugjuhtimissiisteemiga; |, saab
reguleerida keevitusseadme Langusaeg/Arc Force potentsiomeetri abil. Juhul kui
potentsiomeeter puudub, on |, 25% seadistatud voolutugevusest.

- Esimene nupulevajutus tekitab I,,s; voolu abil keevituskaare. Nupu lahtilaskmisel
tduseb voolutugevus kuni keevitusvooluni jdudmiseni; seda hoitakse ka siis, kui
nupp on lahti lastud. Igal jargmise nupulevajutusega (seejuures ei tohi nuppu liiga
kaua all hoida) voolutugevus vaheldub kahe suuruse, BI-LEVEL parameetri jaoks
seadistatud voolutugevuse | ja téévoolu |, vahel.

Nuppu all hoides vaheneb voolutugevus vastavalt funktsioonile SLOPE DOWN (kui
see on seadistatud) kuni minimaalse keevitusvooluni. Slsteem td6tab
miinimumvoolul kuni nupu lahtilaskmiseni, millega 16ppeb keevitustsiikkel ja algab
gaasijarelvoog.

Ent kui nupp SLOPE DOWN jooksul lahti lasta, [6ppeb keevitustsiikkel koheselt ning
algab gaasijarelvoog (JOON.Q).

6.2 MMA-KEEVITUS

6.2.1 Markused

- On tahtis jargida elektrooditootja poolt ettenahtud juhendeid, mis puudutavad
elektroodide korrektset polaarsust ja keevituse optimaalset voolu (tavaliselt on need
juhised a@ratoodud elektroodide pakendil) .

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja
soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel naitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate
diameetritega elektroodidele:

o Elektrood (mm) Keevitusvool (A)

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

- Pidage meeles, et kasutades vdrdse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks koérgete vaartustega voole, aga vertikaal- vdi
altlileskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega voole.

- Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu intensiivsusest, kui ka

kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse positsioonist, elektroodide diameetrist ja

kvaliteedist (korrektseks sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettenahtud mahutitesse vdi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

Keevitusprotsess soltub ka keevitusseadme ARC-FORCE (diinaamiline kaitumine)

vaartusest. Seda saab seadistada (masinatel, millele see ette on nahtud)

juhtimispaneeli voi siis kahe potentsiomeetriga kaugjuhtimisststeemi kaudu.

Arvestage, et kdorged ARC-FORCE vaartused vdimaldavad aluselise kattega

elektroodide kasutades materjali paremini ja mistahes asendis labi keevitada,

madalad ARC-FORCE vaartused aga annavad rutiilkattega elektroodi kasutades
harilikust ,pehmema“ ja pritsmeteta keevituskaare.

Lisaks on keevitusseadmel HOT START ja ANTI STICK funktsioonid — esimene

garanteerib kaare parema slutamise, teine hoiab ara elektroodi kinnikleepumise

keevitatava detaili klilge.

6.2.2 Keevitus

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hdéruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu
tahaksite slitidata tuletikku. See on kdige igem meetod kaare stitamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu. Riskite
kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare sittimise.

- Kohe peale kaare sittimist, Uritage hoida keevitatavast detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi diameetrile ja sailitage see distants kuni keevitusto6 I5puni.
Pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes
20-30 kraadi.

- Keevitustraadi [6ppedes, tdmmake elektrood kergelt enda poole nii, et
keevituskraater taitub. Tdstke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub
(KEEVITUSTRAADI VALIMUS -PILTR).

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
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7.1 HOOLDUS
KEEVITAJAVOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1 POLETIHOOLDUS

- Valtige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pdhjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina t66kdlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende Gihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi labimééduga
klambrihoidja spindel valtimaks Ulekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest
tulenevat halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumisseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: poletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber,
gaasijaotaja.

7.2 ERAKORDNE HOOLDUSTO0

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD AINULT ERIALA
SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-MEHHAANIKA ALAL KVALIFITSEERITUD
PERSONALIPOOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA

SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib p6hjustada tosise elektriSoki,
tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult tihti, olenevalt
seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse
kogunenud tolm kasutades surudhku (max 10 bar).

- Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldusto 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid I8puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Kasutage

8. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

ALUSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSEGA UHENDUSE VOTMIST,

KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes astmelisele skaalale
amprites, sobib kasutatava elektroodi diameetri ja tiibiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sdttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/vdi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Kollane Led signaallamp, mis néitab Glekuumenemiskaitse rakendumist lle- voi
allpinge vai lthitihenduse korral, ei ole siittinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui ulekuumenemiskaitse on
rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et
ventilaator funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kérge voi liiga madal, keevitusaparaat
seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lihilhendust: vastupidisel juhul eemaldage
viga.

- Et Ghendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on tdesti 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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INDUSTRIALAI UN PROFESIONALAI IZMANTOSANAI PAREDZETI elektrisko un elektronisko iericu darbibai.

METINASANAS APARATI AR INVERTORU TIG (METINASANA AR VOLFRAMA
ELEKTRODU INERTU GAZU VIDE) UN MMA (LOKA METINASANA AR
SEGTAJIEM ELEKTRODIEM) METINASANAL.

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA
METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekoSi labi instruétam par metinaSanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas [idzekliem un par ricibu kartibu
negadijuma iestasanas gadijuma.

(Apskatiet arf nodaju “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKA SPECIFIKACIJA”: LOKA
METINASANAS IERICU UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

A\

Izvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var bat bistams.

Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinaSanas aparatam jabatizslégtam un atslegtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluso detalu mainas izslédziet metindSanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezemets.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad Iist.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savieno$anas
detalam.

A A

- Nemetiniet tvertnes, traukus un cauru]vadus, kuri satur vai saturéja skidrus
va| gazvelda uzliesmojosus produktus
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$1s vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka tuvuma
esoSo metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikoSanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

PCLA®

- Nodrosiniet atbilstosSu elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dajas un
tuvuma esosam iezemétam metala daJam.
Parasti to var nodrosinat izmantojot $im nolikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

- Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres uzstaditu
neaktinisku stiklu.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet adu ultravioletu
un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to
var izdarit ar neatstarojo$o ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

®

- Metinasanas laikd §enerétais elektromagnétiskais laukums var traucét
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Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem (pieméram, sirds,
elposanas stimulatori utt.) ir jakonsultéjas ar arstu par iespéju atrasties tuvu tai
vietai, kura tiek izmantots Sis metinasanas aparats.

Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem ir rekomendéts
neizmantot o metinasanas aparatu.

- Sis metinasanas aparats atbilst tehniska standarta prasibam un to var
izmantot tikai profesionali darbinieki ripnieciskaja vidée.
Neripnieciskaja vidé atbilstiba elektromagnétiskajai savietojamibai netiek
garantéta.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosokarisku;
- lerobezotas telpas;
- UzliesmojoSo var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metina$anas operaciju
norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
palidzét, ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.10;
A.7;A.9 nodalas aprakstiti tehniskie aizsardzibas lidzekli.

- 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, i vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Attiecigajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
$ads risks un nepiecieSamibas gadijuma ir jauzstada atbilstosSie aizsardzibas
lidzekli saskana ar “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9.
nodala esoSajiem datiem.

A CITIRISKI

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinaSanas aparatu
nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, idensvada cauruju
atsaldésana).

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1IEVADS

Sis metinaganas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti
tas ir paredzéts TIG Ilidzstravas metina$anai (DC) ar HF vai LIFT loka aizdedzinasanu
un MMA metina$anai izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

Sis regulédanas sisttmas (INVERTORS) Tpasibas, tadas ka augsts regulé$anas
atrums un precizitate nodrosina, ka metinot ar segtajiem garanté lielisku metinaSanas
kvalitati.

Pateicoties tam, ka primaras baroSanas Iinijas ieeja tiek reguléta ar "invertora"
sisttmas palidzibu, tiek batiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas
izlldzinasanas pretestibas izméri, kas lauj izgatavot arkartigi kompaktu metinaSanas
aparatu gan izméru, gan svara zina, savukart, tas uzlabo aparata manevré$anas spé&ju
un transportéjamibu.

2.2 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA:
- MMAmetinaSanas komplekts.

- TIG metinasanas komplekts.

- Argona balona adapteris.

- Spiediena reduktors.

- TIG deglis.



- Pasaptum$os$anas maska: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.-MetinaSanas stravas
atgrieSanas vads ar masas spaili.

- Arrokam darbinama talvadibas pults ar 1 potenciometru.

- Arrokam darbinama talvadibas pults ar 2 potenciometriem.

- Arkajam darbinama talvadibas pults.

- Tig Pulse talvadibas pults (ja ir paredzéta).

- Gazes savienotajuzmava un gazes caurule pieslégSanai pie balona ar argonu.

3.TEHNISKIE DATI
3.1 PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Zim. A
1- Korpusa aizsardzibas pakape.
2- Simbols, kas apzimé baroSanas ITnijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;
Simbols S: nozimé, ka metina8anas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu
elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).
4- Simbols, kas apzimé paredzéto metinaSanas proceddru.
5- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$&jo struktdru.
6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu un razo$anu
saistitie jautajumi.
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7- MetinaSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves daju pasiti$anai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
8- MetinaSanas kontira raditaji:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums.

- 1,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metindSanas aparats var
emitét metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét

atbilstosu stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minusu gara cikla (piemé&ram, 60% = 6 darba mindites, 4 partraukuma mindtes; un
tatalak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperatirai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metinasanas
aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz bridim, kamér ta temperatira
nepazeminasies lidz pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V: Norada uz iespéjamo stravas maini$anas intervalu (no minimuma Iidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Barosanas ITnijas tehniskie dati:

- U,: Metinasanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama novirze

+10%):

-1, max: Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- l,.: Efektiva baro$anas strava.

10- .=~ : BaroSanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas

drosinataju raditaji.
11- Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas dro$ibas prasibas loka metinasanai”.
Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram irilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai, lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metinaSanas 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 APARATAAPRAKSTS

4.1 BLOKSHEMA

MetinaSanas aparats sastav no spékmoduliem, kuri uzmontéti uz drukatajam platémta,
lai nodroSinatu maksimalo droSumu un samazinatu nepiecieSamu tehnisko apkopi.

4.1.1 Metinasanas aparats ar LIFT loka aizdedzinasanu (ZIM. B)

1- Vienfazes baro$anas Iinijas ieeja, taisngrieza mezgls un
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéitilts (IGBT) un draiveri; parveido izlidzinatu linijas spriegumu
augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkariba no nepiecieSamas
metinaSanas stravas/sprieguma.

3- Augstfrekvences transformators: primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla
parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielagos$anai loka
metinaSanai nepiecieSamam vértibam, k& arT metinasanas kontdra galvaniskai
izoléSanai no barosanas Iinijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzind$anas indukcijas spoli: parveido no
sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava
ar arkartigi zemu pulsaciju.

5- Vadibas un regulésanas elektronika: realaja laika parbauda metinasanas stravas
vértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; generé vadibas signalus
IGBT draiveriem, kuri nodroSina regulé$anu.

Nosaka stravas dinamisku reakciju elektroda kuSanas laikd (momentani Tsslégts
kontiirs) un vada droSibas sistému darbibu.

6- Logiska sistema metinaSanas aparata darbibas kontrolé$anai:
metinaSanas ciklus, seko droSibas sistému darbibai.

7- Parametru un darbibas rezZimu reguléSanas un att€loSanas panelis.

8- AttalareguléSana.

[TdzinaSanas

regulé

4.1.2 Metinasanas aparats ar HF/LIFT loka aizdedzinasanu (ZIM. C)

1- Vienfazes vai trisfazu baroSanas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un lidzinaSanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéitilts (IGBT) un draiveri; parveido izlidzinatu lTnijas spriegumu
augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkaribd no nepiecie$amas
metinasanas stravas/sprieguma.
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3- Augstfrekvences transformators: primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla

parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielagoSanai loka
metindSanai nepiecieSamam vértibam, ka arl metinaSanas kontlira galvaniskai
izoléSanai no barosanas ITnijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinaSanas indukcijas spoli: parveido no
sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava
ar arkartigi zemu pulsaciju.

5- Vadibas un reguléSanas elektronika: realaja laika parbauda metinaSanas stravas
veértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; generé vadibas signalus
IGBT draiveriem, kuri nodro$ina reguléSanu.

Nosaka stravas dinamisku reakciju elektroda ku$anas laika (momentani Tsslégts
kontdrs) un vada dro$ibas sistému darbibu.

6- Logiska sisttma metinaSanas aparata darbibas kontrolé$anai:
metinasanas ciklus, vada pievadus, seko drosibas sistému darbibai.

7- Parametru un darbibas rezimu reguléSanas un attéloSanas panelis.

8- HF loka generators.

9- EVaizsarggazes elektrovarsts.

10- Attala regulésana.

regulé

4.2 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

4.2.1 KOMPAKTS metinasanas aparats ar LIFT loka aizdedzinasanu

4.2.1.1 Priek$@jais panelis (ZIM. D)

1- Potenciometrs ar graduéto skalu metinaSanas stravas reguléSanai, vértibas uz
skalas ir noraditas Ampéros; to var izmantot reguléSanai arT metinaSanas laika.

2- ZALA LED LAMPINA: norada uz to, ka metinaSanas aparats ir pieslégts tiklam
un ir gatavs darbam.

3- DZELTENALED LAMPINA: parastitairizslégta, kad ta iesledzas, tas nozime, ka

irtraucéklis un $adas aizsargierices bloké metinaSanas stravas padevi:

- Termiska aizsardziba : metindSanas aparata iek$éja dala ir sasniegta parak
liela temperatira. MasSina paliek ieslégta, bet ta neemités stravu, kamér
temperatQra nek|ts normala. Darbibas atsak§ana notiek automatiski.

- Linijas parsprieguma un sprieguma iztrikuma aizsargierice: ta bloké
masinu: baro$anas spriegums ir arpus pielaujamajam robezam +/- 15% no
plaksnité noraditas vértibas. UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto
maksimalo sprieguma robezu ierice tiek nopietni bojata.

- Aizsardziba pret pielipSanu ANTI STICK: automatiski bloké metinaSanas
aparatu kad elektrods piellp pie metinama materiala, kas |auj atbrivot to ar rokam
nesabojajot elektroda turétaju.

- TIG/MMAreZima parslédzéjs:

IS

<% TIGmetinasana

£ MMAmetinasana ar elektrodu

5- ,Ektras pieslégSanas negativa rozete (-) metina$anas vada pieslégSanai.
6- Atras pieslégSanas pozitiva rozete (+) metina$anas vada pieslégsanai.

4.2.1.2 Aizmuguréjais panelis (ZIM. E)
1- Baro$anas kabelis 2 fazes + ().
2- Galvenais slédzis O/OFF - 1/ON (spidoSs).

3- Talvadibas pul$u savienotajdetala

4.2.2 TWIN CASE metinasanas aparats un trisfazu modelis ar HF/LIFT loka
aizdedzinasanu

4.2.2.1 Priek$&jais panelis (ZIM. F)

1- Potenciometrs ar graduéto skalu metinaSanas stravas reguléSanai, vértibas uz
skalas ir noraditas Ampéros; to var izmantot reguléSanai art metinasanas laika.

2- TIG 2T, TIG 4T, MMA rezima parslédzéjs.

3- ZALALED LAMPINA: norada uz to, ka metinaSanas aparats ir pieslégts ttklam un
ir gatavs darbam.

4- Divpoziciju parslégs aizdedzinaSanas rezima izvélei Tig metinasanai: “HF”
reZims (augsta frekvence), “LIFT” reZims.

5- Potenciometrs stravas rim8anas atruma reguléSanai TIG rezima. MMA rezima

regulé loka stiprumu (arc force). Graduéta skala 0-100%.

6- Atras pieslégSanas pozitiva rozete (+) metinasanas vada pieslégsanai.

7- Atras pieslégSanas negativa rozete (-) metinasanas vada pieslégsanai.

8- Savienotajuzmava TIG degla gazes caurules pieslég$anai.

9- Savienotajdetala degla pogas pieslégsanai.

10- DZELTENALED LAMPINA: parastitairizslégta, kad ta ieslédzas, tas nozimé, ka
irtraucéklis un $adas aizsargierices bloké metinaSanas stravas padevi:

- Termiska aizsardziba: metinasanas aparata iek$&ja dala ir sasniegta parak liela
temperatdra. Masina paliek ieslégta, bet ta neemités stravu, kamér temperatira
neklls normala. Darbibas atsak$ana notiek automatiski.

- Linijas parsprieguma un sprieguma iztrikuma aizsargierice: ta bloké
masinu: baro$anas spriegums ir arpus pielaujamajam robezam +/- 15% no
plaksnité noraditas vértibas. UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto
maksimalo sprieguma robezu ierice tiek nopietni bojata.

- Aizsardziba pret pielipSanu ANTI STICK: automatiski bloké metinaSanas
aparatu kad elektrods pielip pie metinama materiala, kas |auj atbrivot to ar rokam
nesabojajot elektroda turétaju.

11- Zala gaismas diode, tas ieslégSanas norada uz to, ka izeja degli vai elektroda ir
strava (tikai trisfazu modelim).

12- Potenciometrs BI-LEVEL stravas regulésanai, diapazons 0 + 100% (tikai trisfazu
modelim).

4.2.2.2 Aizmuguréjais panelis (ZIM. G)

1- Baro3anas kabelis 2 fazes + (L).

2- Galvenais slédzis O/OFF -1/ON (spidoss).

3- Savienotajuzmava gazes caurules pieslégSanai (balona spiediena reduktors -
masina).

4- Talvadibas pulSu savienotajdetala.

4.2.3 Talvadibas pultis
Ar atbilsto$as 14-izvadu savienotajdetalas palidzibu, kas atrodas metinaSanas aparata



mugurpusé, pie ta var pieslégt dazada tipa talvadibas pultis. Visas ierices tiek

automatiski atpazitas un ar to palidzibu var regulét $adus parametrus:

- Talvadibas pults ar vienu potenciometru:
griezot potenciometra rokturi tiek mainita pamatstrava no minimuma [dz
absolatajam maksimumam. Pamatstravas reguléSanu var veikt tikai no talvadibas
pults.

- Arkajam darbinama talvadibas pults:
stravas vértibu nosaka pedala izvietojums (no minimuma Ilidz maksimumam, kas
atbilst galvenaja potenciometra uzstaditajai vértibai). 2-TAKTU TIG rezima
nospiezot pedali tiek nosltita komanda iedarbinat masinu, to var izmantot degla
pogas vieta (ja ta ir paredzéta).

- Talvadibas pults ar diviem potenciometriem:
pirmais potenciometrs regulé pamatstravu. Otrais potenciometrs regulé kadu citu
parametru, atbilstosi ieslégtajam metinasanas rezimam.

MMA rezima regulé ARC FORCE (loka stiprumu) un TIG reZima, metinaSanas
aparatos ar HF/LIF T loka aizdedzina$anu, regulé RIMSANAS LTKNI.

- Talvadibas pults TIG-PULSE (TWIN CASE metinasanas aparatam un trisfazu
modelim ar HF/LIFT loka aizdedzinasanu): |auj veikt TIG metinasanu ar puls&jo$o
lldzstravu, ar iesp&ju attali regulét pamatparametrus: Bazes stravas intensitate,
impulsa stravas intensitate, stravas impulsailgums, stravas impulsu periods.

ST metode |auj labak regulét siltuma piepladi, tadgjadi, k|dst iespgjams metinat
materialus ar mazu biezumu vai tadus, uz kuriem siltuma iedarbibas rezultata var
rasties plaisas; turklat, ta Jauj metinat dazada biezuma materialus vai materialus no
dazada térauda: no nerliso$a un mazlegéta.

Talvadibas pults "TIG PULSE" ir pieslégts tikai "TIG DC" 2-taktu un 4-taktu rezZima.

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
1ZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 MONTAZA
5.1.1 Atpakalgaitas vada-turétaja montaza (ZIM. H)
5.1.2 Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza (ZIM. I)

5.2 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI

Visu $aja rokasgramata aprakstito metinaSanas aparatu pacelSanai ir jaizmanto
rokturis vai komplektacija eso$a siksna, ja ta ir paredzéta dotajam modelim (noradijumi
tas uzstadisanaiir attéloti zim&juma ZIM. L).

5.3 METINASANAS APARATANOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebdtu $kérs|u blakus
dzeséSanas gaisa ieplides un izplides caurumam (piespiedcirkulacija tiek
nodros$inata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
iestktas elektribu vadosie putekli, korodé&josi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinaSanas aparatu uz plakanas virsmas, kura

atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas var
bat |oti bistami.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléguma veik§anas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

- MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

- Lainodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
sledzus:

- TipsA()vienfézes masinam;

- TipsB ( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metina$anas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tadam baroSanas tikla savienoSanas vietam, kuru
impedance ir mazaka par:

- Zmax = 0,21 Oms, vienfazes metinaSanas aparatiem ar patéré&jamo stravu lielaku
par 16 A;

- Zmax = 0,31 Oms, vienfazes metinaSanas aparatiem ar patéréjamo stravu
mazaku vaivienadu ar 16 A;

- Zmax = 0,283 Omi, trisfazu metina$anas aparatiem.

5.4.1 Kontaktdak$a un rozete

- Vienfazes metinaSanas aparati ar patéréjamo stravu mazaku vai vienadu ar 16 A
rdpnica ir aprikoti ar baro$anas vadu ar standarta kontaktdaks$u (2 poli + zemé&jums)
16A\250V.

- Vienfazes un trisfazu metinaSanas aparati ar patéréjamo stravu lielaku par 16 A ir
aprikoti ar baro$anas vadu, kas ir jasavieno ar standarta kontaktdak$u (2 poli +
zeméjums) vienfazes modeliem un (3 poli + zemé&jums) trisfazu modeliem ar
atbilstoSu nominalu. Sagatavojiet baro$anas tikla rozeti, kas aprikota ar droSinataju
vai automatisko izslédzéju; atbilsto§ajam iezemésanas izvadam jabdt pieslégtam
pie baro$anas linijas zemé&juma vada (dzelteni-zal$).

- Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomend&jamas
vértibas Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas aparata emitétu
maksimalo nominalo stravu un baroSanas tikla nominalo spriegumu.
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5.5 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECI[\JIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metindSanas vadu Skérsgriezuma rekomendé&jamas
vértibas (mm?®), kuras ir izvélétas saskana ar metina$anas masinas emitétu maksimalo
stravu.

5.5.1 TIG metinasana

Degla pieslégSana

- levietot stravu vado$o vadu atbilsto$aja atra piesleguma spailé (-). Pievienot tris polu
savienotajdetalu (degla poga) atbilstoSaja ligzda (ja ta ir paredzéta). Pieslégt gazes
cauruli atbilsto$ajai savienotajuzmavai (ja ta ir paredzéta).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detaju 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 (+).

PieslégSana gazes balonam (ja tas tiek izmantots).

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, nepiecieSamibas
gadijuma iesprauzot atbilstoSu reduktoru, kas tiek piegadats ka papildierice.

- Savienojiet gazes ieplades cauruli ar reduktoru un noblokéjiet uz aprikojuma eso$o
spaili.

- Pirms balona varpstas atvérS§anas atskrivéjiet spiediena reduktora regulé$anas
uzgriezni.

- Atvért balonu un noregulét gazes plasmu (litri minGté) atbilstoSi aptuveniem
ekspluatacijas datiem, sk. tabulu (TAB. 3); ja nepiecieS$ams, gazes plismu var
noregulét metindSanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet
caurulu un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeig§anas vienmér aizveriet aizsarggazes balona
varstu.

5.5.2 MMA metinasana

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda sléptas dalas
blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu  (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detau 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 (-).

6. METINASANA: DARBAPROCEDURAS APRAKSTS

6.1 TIG METINASANA

6.1.1 Pamatprincipi

TIG metinasana ir metind$anas metode, kas izmanto elektriska loka generétu siltumu,
kas tiek aizdedzinats un saglabats starp nekustoSu (volframa) elektrodu un metinamo
detaju. Volframa elektrods ir izvietots degll, kas paredzéts metinaSanas stravas
vadi$anai, elektroda un metina$anas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidésanas
ar inertas gazes plismas palidzibu (parasti tiek izmantots argons: Ar 99,5%), kas iziet
no keramiskas sprauslas (ZIM.M).

TIG DC metina$ana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta oglekla térauda
tipiem, ka arT smagajiem metaliem, varam, nikelim, titdnam un to sakaus&jumiem.

TIG DC lidzstravas metinaSanas laika, kad elektrods ir pieslégts negativajam polam (-),
parasti tiek izmantots elektrods ar 2% cérija (peléka svitra).

Volframa elektrods ir assveida javirza uz abrazivas ripas pusi, sk. ZIM. L, nodrosinot, lai
tas gals bitu izvietots pilnigi koncentriski, lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi slipét
elektrodu gareniski ta virsmai. SToperacija ir periodiski jaatkarto, tas biezums ir atkarigs
no darba apstakliem un no elektroda nodiluma, ka ari ta javeic kad elektrods k|ast
netirs, kad uz ta izveidojas oksids vai ja tas tika nepareiziizmantots.

Lai sasniegtu labus metinaSanas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo diametru
un pareizo stravas vértibu, sk. tabulu (TAB.3).

Normals elektroda izvirzijums no keramiskas sprauslas ir 2-3mm un tas var sasniegt
8mm, veicot metinaSanu zem lenka.

MetinaSana notiek pateicoties savienotajdetalas apmalu kauséSanai. AtbilstoSi
sagatavotajam maza biezuma detalam (lidz apméram 1 mm) nav vajadziga lode (ZIM.
0).

Lielaka biezuma detalam ir nepiecieSamas stieples ar tadu pasu sastavu ka bazes
materialam un ar piemérotu diametru, ka arf ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ZIM.
P). Lai sasniegtu labu metinaSanas rezultatu ir janodrosina, lai metinamas detalas batu

6.1.2 HF un LIFT loka aizdedzinasana

HF loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinaSanas laika volframa elektrods nepieskaras metinamai
detalai, aizdedzina$ana notiek pateicoties augstfrekvences ierices generétai
dzirkstelei.

Pateicoties $adai aizdedzinaSanas metodei metinaSanas vanna nenonak volframa
piemaistjumi, ka arT elektrods netiek bojats un jebkada metinaSanas pozicija tiek
nodroSinata vienkarsa aizdedzinasana.

Darba procedira:

Nospiest degla pogu un pietuvinat pie detalas elektroda galu (2 - 3 mm), uzgaidiet kad
augstfrekvences ierice HF aizdedzinas loku un, kamér loks ir aizdedzinats, izveidojiet
uz detalas kaus€juma vannu un turpiniet metinat gar savienojumam.

Gadijuma, ja loka aizdedzinaSanas laika rodas gratibas, neskatoties uz to, ka tika
parbaudita gazes klatbatne un ir redzamas HF augstfrekvences izlades, neturpiniet



veikt $o procedaru, lai nepaklautu elektrodu HF augstfrekvences izlazu iedarbibai, un
parbaudiet elektroda gala virsmas integritati un formu, nepiecieSamibas gadijuma
apstradajot to uz abrazivas ripas. Cikla beigas strava pazid saskana ar uzstadito
rim$anas Iikni.

LIFT loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinaSanas notiek attalinot volframa elektrodu no metinamas
detalas. Sads aizdedzina$anas veids lauj samazinat elektrisko izstarojumu raditos
traucéjumus un samazina Ilidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda
nodilumu.

Darba procediira:

Pieslejiet elektroda galu pie detalas un viegli piespiediet. Nospiediet l1ldz galam degla
pogu (tikai HF/LIFT modelos) un paceliet elektrodu uz 2-3mm augstumu péc nelielas
aizkaves, rezultata tiks aizdedzinats loks. Sakuma metinasanas aparats emité Iy,
stravu, péc briza tiek emitéta uzstadita metinasanas strava. Cikla beigas strava pazid
saskana ar uzstadito rim$anas Iikni (tikai HF/LIF T modeliem).

6.1.3 Darba procedira

6.1.3.1 Metode metinasanas aparatiem ar LIFT loka aizdedzinasanu

- Uzstadiet metinaSanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura palidzibu;
nepiecieSamibas gadijuma metinaSanas laika noreguléjiet realu nepiecieSamu
siltuma piepladi.

- Parbaudiet, vai gazes plismaiir pareiza.

- Lai partrauktu metinasanu atri paceliet elektrodu no metinamas detalas.

6.1.3.2 Metode metinasanas aparatiem ar HF/LIFT loka aizdedzinasanu

TIG rezims ar 2T secibu:

- Nospiediet I1dz galam degla pogu (P.T.), aizdedziniet loku un saglabajiet 2-3mm
distancilidz detalai.

- Uzstadiet metinaSanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura palidzibu;
nepiecieSamibas gadijuma metinaSanas laika noreguléjiet realu nepiecieSamu
siltuma piepladi.

- Parbaudiet, vai gazes plismaiir pareiza.

- Lai partrauktu metinaSanu atlaidiet degla pogu, rezultata strava tiks pakapeniski
izslégta (ja ir iesleégta funkcija SLOPE DOWN (rimS$anas [ikne)), jeb loks tiks
nekavéjoties izslégts un tiks uzsakta papildus gazes (post gas) padeve.

TIG rezims ar 4T secibu:

Péc pirmas pogas nospieSanas tiek aizdedzinats loks ar |, stravu. AtlaiZzot pogu

strava palielinds I1dz metinaSanas stravai; ST vértiba saglabajas arT péc pogas

atlaiSanas. Turot pogu nospiesta stavokli, strava samazinas saskana ar SLOPE

DOWN (rim$anas Ikne, ja ta ir iestatita) funkciju ITdz minimalai metinasanas stravai.

Si strava saglabajas Iidz pogas atlai$anai, kas izbeidz metinaganas ciklu un uzsak

papildus gazes padeves fazi.

Ja poga tiek atlaista tomér SLOPE DOWN funkcijas laika, metinaSanas cikls tiek

nekaveéjoties partraukts un sakas papildus gazes padeves faze.

TIG rezims ar 4T secibu (BI-LEVEL) (tikai TWIN CASE un trisfazu modeliem):

- TIG 4T BI-LEVEL rezims (TWIN CASE metina$anas aparatiem ar HF/LIFT loka

aizdedzinasanu) ir pieejams tikai uz talvadibas pults ar diviem potenciometriem, I,

var regulét ar metinaSanas aparata potenciometru Rims$anas Itkne/Loka stiprums. Ja

talvadibas pults ar diviem potenciometriem nav pieejama, I, ir 25% no iestatitas
stravas vertibas.

Péc pirmas pogas nospieSanas tiek aizdedzinats loks ar |, stravu. AtlaiZzot pogu

strava palielinds I1dz metinaSanas stravai; 81 vértiba saglabajas arm péc pogas

atlaiSanas. Péc katras nako$as pogas nospieSanas (aizkavei starp nospieSanu un

atlaiSanu jabat mazai) strava parslédzas starp iestatito parametra BI-LEVEL I,

vértibu un pamatstravas |, vértibu.

Turot pogu nospiestd stavokll, strava samazinas saskana ar SLOPE DOWN

(rim$anas Iikne, ja ta ir iestatita) funkciju Iidz minimalai metina$anas stravai. St

strava saglabajas 1dz pogas atlaiSanai, kas izbeidz metinasanas ciklu un uzsak

papildus gazes padeves fazi.

Ja poga tiek atlaista tomér SLOPE DOWN funkcijas laika, metinasanas cikls tiek

nekaveéjoties partraukts un sakas papildus gazes padeves faze (ZIM.Q).

6.2 MMAMETINASANA

6.2.1 Piezimes

Ir obligati jaievero elektrodu razotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un

optimalu metinadSanas stravu (parasti Sos noradijumus var atrast uz elektrodu

iepakojuma).

- Metind8anas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no
savienojuma tipa, kur$ ir jaizpilda; zemak ir informacija par izmantojamo stravu
dazada diametra elektrodiem:

Elektroda g (mm)

Metinasanas strava (A)

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

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinaSanai, bet vertikalai metina$anai un metinasanai virs metinatajam
izmanto zemaku stravu.

Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas
stravas intensitates, bet arT no citiem metinaSanas parametriem, tadiem ka loka
garums, metinaSanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate
(elektrodus nedrikst glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilstosajos iepakojumos vai
konteineros).

Metina$anas raksturojumi ir atkarigi arT no metinasanas aparata ARC-FORCE
vértibas (dinamisks darba re#ims). So parametru var iestatit (ja tas ir pieejams) no
pults vai no talvadibas pults ar 2 potenciometriem.

Nemiet véra, ka uzstddot ARC-FORCE parametra augstas vértibas tiek panakta
lielaka penetracija un tas |auj metinat jebkura pozicija, parasti izmantojot baziskos
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elektrodus, savukart, ARC-FORCE zemas vértibas dod mikstaku loku, tas neveido
Slakatas, kuras ir raksturigas rutila elektrodiem.

Turklat, metinaSanas aparats ir aprikots ar HOT START un ANTI STICK iericém,
kuras nodro$ina, attiecigi, vieglu loka aizdedzi un aizsardzibu pret elektroda
pielipSanu pie detalas.

6.2.2 Darba procediira

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jas
vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var dabit loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekSmetu; pastav risks, ka
segums var sabojaties, I1dz ar ko bas grati dabdat loku.

- Péc loka dabisanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no konstrukcijas,
kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika méginiet
saglabat So distanci nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas kustibas
pusijabat vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta kustibas
virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu
no kauséjuma vannas, lai partrauktu loku (METINATAS SUVES IZSKATS -ZIM. R).

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,

KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

7.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, l1dz ar ko deglis atri izies noierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs
tika izvéléts ta, lai izvairTitos no parkars€juma, gazes sliktas izplatisanas, kas var k|t
pariemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmanto$anas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS
JOMA.

/\ UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN

TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IRIZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iekSéjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegiit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esos$ajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZzima un apkartéjas vides
piesarnpojuma, parbaudiet metinaSanas aparata iek$éjo dalu un notiriet uz
transformatora esoSos putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.
spiediens 10 bari).

Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiri§anai izmantojiet |oti

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata panelus atpakal un pieskrivéjiet l1dz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atvérta stavoklr.

8.IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS
PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS
APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu palidzibu noreguléta
metinaSanas strava atbilstizmantojama elektroda diametram un tipam.

Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir baro$anas Inija (vadi, rozete un/vai kontaktdaks$a, droSinataji
utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir iedarbojusies
termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrikuma vai kédes 1ssleguma dé|.
Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja ir
iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis,
parbaudiet ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet lnijas spriegumu: ja ta vertiba ir parak liela vai parak maza, tad
metinaSanas aparats paliks blokéta stavoklr.

Parbaudiet, vai uz metinaSanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir Tsslégums, tad
novérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai metinaSanas kontlra savienojumi ir izpilditi pareizi, it 1pasi, 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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WHBEPTOPHU ENEKTPOXEHW 3A BWUI (TIG) N MMA 3ABAPABAHE,
NPEAHA3HAYEHU 3A MPOMULLNEHA UNMPO®ECUOHAINHA YNOTPEBA
3abenexka: B Tekcta, konTo cnepgBa, We Obae M3NON3BaH TepMUHa
“eneKkTpoxeH”.

1. OBLLUU NPABUIIA 3A BE3OIMNACHOCT NPU A bIroBO
3ABAPABAHE.

EnekTpoXeHUCTHLT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTbY4HO OCBeAOMEH 3a Ge3omacHarta
ynotpe6a Ha enekTpoxeHa U MHopMUpaH 3a eBeHTyanHuTe pUuckoBe, CBbp3aHu
C MeToAMTe Ha ABLIOBO 3aBapsiBaHe, KakKTO M CbC CbOTBETHUTE MEpPKU 3a
6e30MacHOCT U AeCTBUE B KOUTUYHU CUTYaLUMK.

(Oa ce HanpaBu cnpaBKa, Cblo Taka U ¢ “ TexHu4yecka cneuudumka IEC nnm
CLC/TS 62081”: WHCTANALUUA U NON3BAHE HA AMNAPATYPA 3A ObIroBO
3ABAPABAHE).
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M36areaiiTe AMPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapbYHaTa CUCTEMA; HanpeXeHNeTo
npu npaseH Xo4, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAe onacHo Npu
HsIKOou o6CcToATEeNCTBA.

CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbyHUTE kabGenu, onepaunnuTe 3a KOHTPONM U PEMOHT,
TpsGBa Aa ce U3BLPLUBAT CaMO MPU U3raceH U U3KIIOYEH OT eNneKTpuyeckaTa
Mpexka eneKkTPOoXeH.

M3raceTe eneKkTpoxeHa 1 ro U3Kmnt4eTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa, npeau Aa
cMeHuUTe 3axabeHu YacTy BbpXy ropernkara.

EnekTpuyeckata WHcTanauusa Tps6eBa fAa 6bAe HanpaBeHa CbrnacHoO
AeicTBalUTe HOPMU U AeNCTBaLLMTE 3aKOHM 3a NpeAnasBaHe OT TPYAOBU
3Mnononyku.

EnekTpoxeHbT TpAGBa Aa 6bAe CBbP3aH CbC 3axpaHBalyaTa enekTpuyecka
cucTema ¢ HyneB 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

MpoBepeTe, Aanu KOHTaKTbT 3a eNeKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € MPaBUITHO
3a3emeH.

[la He ce U3non3Ba eneKkTpoXeHa BbLB BriaXHa U MOKpa cpeaa u noBpeMe Ha
AbXA.

[laHe ce nznon3ear kabenu c noBpeaeHa U3onauus nu pasxnabeHun Bpb3Ku.

AA

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepH, CbAoBe Unu TpbL60NPoBoAM, KOUTO
CbAbpPXKaT UMK ca CbAbPXKaNM 3ananuMm Te4HU N razoo6pasHm BellecTBa.
Oa ce wu3bsarBa pabora c marepuanu, MOYUCTEHU C pa3TBopuUTenNw,
CcbAbpXalm Xrop unm paéoTa B 65IM30CT 40 CNIOMEHATUTe BelecTBa.

[la He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAo0Be NoA HansiraHe.

[a ce noctaBAT Aaney or paGoOTHOTO MSCTO, BCAKAKBM JIECHO 3ananumu
npeaMeTH (HaNnpUmep: AbPBO, XapTus, Napuanu u ap.).

[a ce noAcurypu noaxoAsio NPoBeTpeHWe UMM BeHTUNnauusi, KOUTo Aa
no3BonsBaT OTBeXAAaHETO Ha nylweuuTe, U3nus3awM OT Abrara.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnoped ChbCTaBa Ha MyLieKa, KOHLEHTPaumsaTa u
npecTos B TakaBa cpefa.

OpbxTe GyTUNKaTa Aaney oT U3TOYHULM Ha TONJIMHA U CITbHYEBU 4K (ako
ce U3nons3BaTt TakmBa).

POLG

- a ce HanpaBu noAxoAsila u3orauus oT enekTpPUUYecTBOTO, cnopea Buaa Ha

enekTpoaa, o6pabGoTBaHWA pAeTann W eBeHTyallHUTE MeTanHW 4acTu
nocraBeHn B 6NU30CT A0 pabOTHOTO MACTO, Ha 3eMsATa.

ToBa HOpManHoO ce NOCTUra Ype3 3alWUTHUTE 3aBapbyYHU pbKaBuLW, OGyBKM,

3aBapbyeH LWeM U Macka U npegHa3Ha4eHoOTO 3a Ta3u uern o6nekno, KakTo
NbTeKa U N3o0NauMoHHO KUNMmye.

BuHarun pa ce npeana3sat ouuTe 4pe3 cneuvanHATe 3aTbMHEHM CTbKNa,

MOHTUPaHU BbPXY 3aBapbyHUTE MaCKu UInu wneMoBe.

[la ce n3anonsBa M CbLOTBETHOTO He3ananumo obnekno, KoeTo Bb3npenAaTcTBa

U NPSIKOTO U3naraHe Ha KoXaTa Ha ynTpaBuonetoBute U MHq)pa‘iepBeHMTe
YU, KOUTO Ce nonyYyaBaTt OT Abrara. I'Ipennasuvl MepKu TPHGBa Aace Bemart
W 3a nuua, KOUTo ce HamupaTt B 6nmsocT Ao Abrarta, ToBa cTaBa ype3 eKpaHu
Unn HeoTpassaBallu 3aBeCuU.

®

- EnekTtpomarHUTHUTe noneta, NOPOAEHU OT NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe, Morar Aa
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MNOBMUAAT BbPXY (PYHKUMOHUPAHETO Ha eneKTPUYeCKU U eneKTPOHHMU
yCTpPOMNCTBaA.

Jlnuata  HOCUTENM Ha  €NEeKTPUYECKUM WIN eNEeKTPOHHU MeAULMHCKMU
ycTpoicTBa (Hanpumep: Nelc MelKbpWU, pecnupaTopu u Ap.), TpA6Ba aa ce
KOHCYNTUpaT C nekap, NpeAan Aa CTOAT B 6nM30cT A0 paGoOTHOTO MSICTO Ha
TaKbB eNeKTPOXeH.

HanuuaTta HocuTenuHa TakuBa eNeKTPUYECKN UM eNeKTPOHHU MeAULIMHCKN
YCTPOMCTBA, U306LL0 He ce NpenopbyBa Aa PaboTAT C TO3M eNeKTPOXKEH.

- To3M eneKTPOXEH OTrOBapA Ha U3UCKBaHUATA M TEXHUYECKUTE CTaHAAPTY 3a
NPOAYKTH, KOUTO ce ynoTpeGsaBaT NMpeAUMMHO B MHAYCTpuarnHa cpeaa U c
npodrecrmoHanHauen.

ETo 3aL0, He e rapaHTUpaHa eNneKkTPOMarHUTHa CbBMEeCTUMOCT NPY AOMAaLLHN
ycnosusi.

A OONMBAHUTENHU NPEANA3HN MEPKU

OMEPALIMUTE NPU 3ABAPSAIBAHE:
- B cpenac BUCOK puCK OT TOKOB yAap;
- B orpaHuyeHun npocTpaHcTBa;
- MNpw HannumneTo Ha 3aNnanNUMn MaTepurany UM eKCnio3nBM.
TPABBA npepsapuTtenHo Aa 6baaT npeueHeHn puckoseTe oT “OTroBopHO
eKCnepTHO nuue” U 3aBapsiHETO Aa ce WU3BbplUBa B NMPUCHLCTBUETO Ha
NOAroTBEHM 3a AeCTBUE B KOUTUYHU CUTYaLMM CrieLuanmncTm.
TPABBA pa 6baaT npunoXxeHu 3allUTHATE TEXHUYECKN CPeacTBa, ONUCaHn B
5.10; A.7; A.9 B “TexHnuecka cneumncumkaums IEC unu CLC/TS 62081”.

- TPAIBBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO Ha pPabOTHUK Hag 3emATa,
noBAMUraHeTo Haj 3eMATa U 3aBapsiBaHETO MOXe Aa 6bAe U3BbPLUBAHO Ype3
cneuunanHa ocuryputenHa nnardopma.

- HAMPEXEHUE MEXOY PbKOXBATKWUTE 3A ENEKTPOAU UNU FOPENKUTE:
npu paboTa ¢ HAKOMNKO eNeKTPoXXeHa BbPXY eUH U Chluyn AeTann Unvm Bbpxy
YacTU OT AeTaunu , eNeKTPUMYEeCKM CbeAUHEHM Momexay Cu, Moxe pAa
Bb3HMKHE OMAcHO HaTpynBaHe Ha HanmpexeHMe Mexay ABe PbKOXBaTKM 3a
eNeKTPOAN UIN ropenku U To MoXe [ABOMHO Aa HaAXBbPNM AonycTUMMUTE
HOpPMMU.

- Heobxogumo e B TakbB cny4vail koopauHaTop  eKcnepT Aa M3BbLbPLUK
3amMepBaHMA C NOAXOAALLM anapaTtu, 3a Aa onpeAenyu HanuMyMeTo Ha
CbLUecTBYBaLl PUCK U Aa NpeAnpueMe CbOTBETHUTE Mepku 3a 6e3onacHocT,
KaKTO e yKa3aHo B Touyka 5.9 Ha “ TexHuuecka cneundmkaums IEC unu CLC/TS
62081”.

A AOPYI'MPUCKOBE

- HEXAPAKTEPHA YIMNOTPEBA: onacHo e ga ce M3non3Ba eneKkTpoXxeHa, 3a
ApPYr TMN paboTa, 3a KOATO TON He e NpeAHa3HavYeH (HanpuMep: pasMpassiBaHe
Ha TpbOoONpoBOAU Ha XxMApPaBNIMYHATa Mpexa).

2.yBOA4 N OBLO ONMUCAHUE

2.1yBoa

To3n eneKkTpoXeH e M3TOYHUK Ha TOK NPK AbroBOTO 3aBapsiBaHe, CNeLnanHo cb3gaaeH
3a n3nbnHue Ha TIG (BUIM) saBapsBaHe (DC) cbe 3anansaHe HF unu LIFT Ha gbratau
MMA 3aBapsiBaHe Ha oBMa3saHu enekTpoamn (PyTWUIIOBU, C KUCENUMHHA obmaska unm
6a3nyHm).

Xapaktepuctukm Ha perynupawarta cuctema - (INVERTER) kato 6bp3uvHa u
NPeLM3HOCT Ha PerynpaHeTo, Ha TO3W eneKTPOXeH, OCUIypsiBaT OTNIMYHO Ka4ecTBO
npv 3aBapsiBaHeTo Ha 0bmMasaHu.

PerynupareTto cbec cuctemarta “INVERTER”, Ha Bxoga Ha 3axpaHBaliara nuHWS
(MbpBKYHA), onpeaenst ocBeH ToBa APACTUYHO HamaneHue Ha obema, kakTo Ha
TpaHcdopmaTopa, Taka U Ha CbNPOTUBMNEHNETO 3a U3paBHABaHe, KOETO NO3BOMNsBa
Cb3[aBaHETO Ha EenekTPOXeH C Manko Terno u obem, neceH 3a npemectBaHe n
TpaHcnopTupaHe.

2.2 AKCECOAPU, IOCTABAHU NO 3AABKA HA KITUEHTA

Kut 3a 3aBapsiBaHe MMA.

KuT 3a 3aBapsBaHe BUT (TIG).

ApanTep 3a 6yTunka AproH.

PenykTop 3a HansiraHeTo.

lopenka 3a BUI (TIG) 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHM Macku C OTOCONapeH enemMeHT: C MOCTOSiHEH (UNTbP WM C
perynupati ce punTbp.

- W3xoneH kaben 3a 3aBapbyHUS TOK, AOMBIHEH C LMMNKa Maca.



- PBbYHO AMCTaHUMOHHO ynpaeneHue ¢ 1 NoTEHLMOMETbP.

- PBYHO AUCTaHLUMOHHO ynpaBneHue ¢ 2 NoTEHLMOMETbpA.

- [OucTaHUMOHHO ynpaeneHue ¢ neaan.

- [OwnctaHumoHHo ynpaeneHue TIG Pulse (ako e npeasuaeHo Takosa).

CbeanHeHve 3a rasta v Tpbbara 3a rasta 3a cBbpasaHe ¢ GyTurnkara AproH.

3.

TEXHUYECKWU OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU
OcCHOBHUTE aHHW, CBbp3aHu ¢ ynotpebarta u paboTaTa Ha enekTpoxeHa, ca
0606LieHN B TabenaTta ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTUPUCTUKN CbC CNEAHUTE 3HAYEHUS:

1-
2-

3-

dur.A
CrteneH Ha 6e30nacHOCT Ha CTpyKTypaTa.
CumBon 3a 3axpaHBallarta NUHUS:
1~: NPOMEHNMBO MOHOMA3HO HanpexeHue;
3~: NpoMeHNNBO TpUdasHO HanpexeHue.
CumBon S: nokasea, Ye mMoraT ga 6baaT U3NbIHEHW onepauumn no 3aBapsiBaHe B
cpefa C BMCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronsima 6nusoct Ao ronemu
MeTarnHu macw).

4-CvimBOn 3a NpeABWAEHNs MeToZ, Ha 3aBapsiBaHe.
5-CvmBon 3a BbTpeluHaTa CTpyKTypa Ha eneKkTpoxeHa.
6-EBPOIMENCKA Hopma, Ha kosiTo oTroBapsi 6esonacHocTtTa Ha pa6oTta u

Npon3BOACTBOTO Ha MaLLMHN 32 ObIrOBO 3aBapsBaHe..

7-PernctpaumMoHeH HOMep, KOWTO CMyXW 3a WHAEeHTUMUKaUMSA Ha enekTpoxeHa

(HeoGXxoAWM NpU TEXHUYecKWUTe Nperneau, Npy NoAMsiHa Ha YacTy U yCcTaHoBsiBaHe
Ha npou3xoaa Ha NpoayKTa).

8-MapameTpw Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U,.MaKkcmarHo HarnpexXeHve npu npaseH Xoa,.

- 1,/U,, Tok v oTroBapsiLLoTO HOPManu3nmpaHo HanpexeHue, KoMTo morat ga 6bvaar
OTAENsHW OT MalLMHaTa Npu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLLIEHWE Ha NpeKbCBaHe: Nokassa BPEMETO, NMPe3 KOETO MOXe Aa oTAens
CbOTBETHUS TOK (CbLuyaTa KonoHa). N3passsa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha umkbn ot 10
MUHYTK (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTW paboTa, 4 NoYMBKa; U T.H.).

B cnyuait, 4e napametpute Ha ynoTtpeba (npegBugenu npu 40°C 3a pabotHaTa
cpena), 6baaT NpeBuLLEHM, TEPMUYHATA 3aluMTa ce 3aeicTBa (ENEKTPOXEHBT ce
Hamupa B “noymska”

stand-by pexwm, oo kaTo HeroBaTa TemnepaTypa ce HopManuavpa B JOMyCTUMUTE
rpaHuun).

- A/V-A/V: MNoka3Ba ramara 3a perynnpaHe Ha 3aBapb4Husi TOK

(MUHUMAanHO - MaKCKUMarHo) 3a CbOTBETHOTO HanNpeXXeHWe Ha AbraTa.

9-,D,aHHI/I, CBbp3aHUu C XapakTepucTukaTa Ha 3axpaHBallarta JIMHUA:

- U
(monyctumu rpannum = 10%):

-1 max: MAKCUMaMEH TOK, MOMMbLLAH OT NMUHUSITA.
- |« edbukaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

NPOMEHIINBO HarpeXxeHne U 4eCcTtoTa Ha 3axpaHBaHe Ha erieKTpoXeHa

10- ===~ CT0MHOCT Ha WHEepUMOHHWUTE NnpeanasuTenu, Kouto TpsibBa ga ce

NpeaBvasT, 3a 4a ce 0cUrypm 6e30MacHOTO OyHKLIMOHUPAHE Ha NMUHUSATA.
11-
onucaHo B rmaea 1“ 06wy npasuna 3a 6e3onacHoCT Npn AbrOBOTO 3aBapsiBaHe ™.

CuMBONM, KOUTO ce OTHacsT A0 HOpMUTE 3a 6e30MacHOCT, YMETO 3HaYeHue e

Babenexka: Taka npefcTaBeHata Tabena C TEXHUYECKU XapaKTepUCTUKM Mokassa
3HAYEHWETO Ha CHUMBOMUTE W LMUPUTE; TOYHUTE CTOWHOCTU Ha TEXHWUYECKUTe
napameTpu Ha enekTpoxeHa TpsibBa da 6baar NpoBepeHV OMPEKTHO OT HerosaTa
Tabena.

3.2 APYTYU TEXHUYECKU OAHHW:

ENEKTPOXEH:
FOPENKA:

BWX Tabnuua 1 (TAB.1).
BWX Tabena 2 (TAB.2).

Macarta Ha enekTpoxeHa e otbensisaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4,

OMUCAHUE HA ENEKTPOXXEHA

4.1 BNIOK - CXEMA

To3u enekTPoXeH ce CbCTOW NPEAN BCUYKO OT CUIOBM BI10KOBE, U3MbITHEHN BbB B1A Ha
neyaTHU U ONTUMU3MPaHK NNaTku, 3a obesnedyaBaHe Ha MaKCUManHa HaaeXHOCT U
Marsika TexHU4ecKka NnoaapbXKa.

4.1.1 EnekTpoxeH cbc 3anansaHe LIFT (PUI. B)

1-

2-

4-

Bxop 3a MoHoba3Ha 3axpaHBalLa NHUS, rpyna TOKOM3npaBuUTEen U KOHAEeH3aTopu
3auspaBHsBaHe.

OcHoBeH ynpaensBaw, TpaH3uctopeH MocT (IGBT) wu papariBepuw; npuema
MOCTOSIHHOTO HanpexeHWe OT NUHWSATa W o npeobpasyBa B MPOMEHMUBO
HanpeXeHne C BUCOKa YeCTOoTa, a ChLLO Taka perynmpa MOLHOCTTa B 3aBUCUMOCT
OT TOKa/HanpexeHMeTo, HeobxoaNMU 3a 3aBapsiIBaHETO.

BucokovectoTeH TpaHcdopmatop: Ha MNbpBMYHATa HaMoTKa ce nojasa
npeobpasyBaHO HanpexeHue oT 6ok 2; HeroBaTta (hyHKLUSI Ce CbCTOMU B TOBa Aa
ajanTupa Toka U HanpexeH1eTo A0 HeobXxoauMUTe CTOMHOCTY 3a U3BbPLLBAHE Ha
[BbroBO 3aBapsiBaHe ¥ eQHOBPEMEHHO [a M30MMpa rariBaHNYeckn 3aBapbyHaTa
cucTema OT 3axpaHBalLaTa nuHUs.

BTopuyeH TokomsnpaBuTeneH MOCT C M3paBHSABaLLA UHOYKTUBHOCT: NpeBpbLua
NMPOMEHIIMBOTO HarpeXeHUe/ToK OT BTOpMYHATa HaMoTka B MOCTOSIHEH TOk/
HanpexxeHne C MHOTO HUCKW konebaHus.

KoHTponHa v perynupalla enekTpoHrKa: KOHTponpa CBOEBPEMEHHO CTOMHoCTa
Ha 3aBapbYHWSi TOK U O CbMOCTaBA CbC 3aJafeHarta OT orepaTtopa CTOMHOCT;
Mopgynupa KOMaHAHUTE MMMYNcu OT AparBepuTe Ha TPaH3WCTOPHWUTE MOCTOBE
(IGBT), kONTO U3BBPLLBAT PErynMpaHeTo.

Onpeaens AMHaMUYHOTO M3MEHEHWe Ha Toka NpW pa3TonsiBaHETO Ha enekTpoaa
(MOMEHTHM KbCW CbEANHEHNST) U yIpaBsiBa cucTemara 3a 6e3onacHocT.

Jlorvika Ha koHTpona 3a PYHKLIMOHUPAHETO Ha eneKkTpoXXeHa: 3aJaBa LMKIuTe Ha
3aBapsiBaHe, KOHTPONMpa v KOOPANHMPa cMcTeMUTe 3a 6e30MacHoCT.

MaHen 3a 3agaBaHe W noka3BaHe Ha MapaMeTpuTe W pPexuMuTe Ha
yHKLMOHUPaHe.

[IMcTaHUMOHHO perynvpaxe.

4.1.2 EnexktpoxeH cbc 3anansaHe HF/LIFT (®UT. C)

1-

2-

Bxoa MoHodbasHa unu TpudasHa 3axpaHealla nuHWs, rpyna Tokousnpasuten u
KOHZEH3aTopu 3a U3paBHsBaHe.

OcHoBeH ynpasnsiBal, TpaHauctopeH mocT (IGBT) wn ppainBepu; npuema
MOCTOSIHHOTO HanpexeHue OT NUHWSITa M o npeobpasyBa B MNPOMEHMNBO
HanpexxeHue C BUCOKa YecToTa, a CbLLo Taka perynmpa MOLLHOCTTa B 3aBUCMMOCT
OT ToKa/HanpexxeHneTo, Heo6xoanMY 3a 3aBapsiBaHETO.

BucokouectoTeH TpaHcopmaTop: Ha MbpBMYHATA HaMoTka ce nodasa
npeobpadyBaHO HanpexeHne oT 6rok 2; HeroBata PyHKLMSA Ce CbCTOM B TOBa Aa
afjanTupa Toka U HanpexeH1eTo A0 HeobXxoauMuUTe CTOMHOCTM 3a U3BbPLUBAHE Ha
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7-

8-
9-
10-

[BroBO 3aBapsiBaHe ¥ eAHOBPEMEHHO Aa M30MMpa rariBaHMyeckn 3aBapbyHaTta
cucTema OT 3axpaHBalLaTa MHUs.

BTtopuyeH TokomanpaBuTeneH MOCT C M3paBHABALLA WHAYKTUBHOCT: NpeBpbLia
NPOMEHNIMBOTO HAaMpPeXeHMe/ToK OT BTOPUYHAaTa HamoTKa B MOCTOSIHEH TOK/
HanpexxeHne C MHOTO HUCKY konebaHus.

KoHTponHa v perynupalla enekTpoHvKa: KOHTponmpa CBOeBPEMEHHO CTOMHOCTa
Ha 3aBapbYHWSI TOK U O CbMOCTaBsA CbC 3aafeHarta OT oriepaTopa CTOMHOCT;
mMogynupa KoOMaHaHUTe UMNyncu oT gpaiiBepuTe Ha TPaH3WCTOPHWTE MOCTOBE
(IGBT), kouTO M3BBPLLBAT PEryNMpPaHeTo.

Onpepaenst AMHAMUYHOTO M3MEHEHWe Ha Toka NpW pa3TonsiBaHETO Ha enekTpoaa
(MOMEHTHY KbCW CbeANHEHNST) U YIpaBIsiBa cucTemara 3a 6e3onacHocT.

Jlorvika Ha koHTpona 3a PYHKLIMOHUPAHETO Ha enekTpoXXeHa: 3aaBa LMKIUTe Ha
3aBapsiBaHe, KOHTponuMpa W KOOpAUHWpa aBTOMaTU4YHUTE perynaTopu u
cucTteMuTe 3a 6€30MacHOCT.

MaHen 3a 3agaBaHe 1 Nokas3BaHe Ha NapameTpuTe U pexumnTe Ha
PYHKLMOHMPaHe.

leHepatop cbe 3anansaHe HF.

Enektpoknana 3awuTteH ras EV.

[McTaHUMOHHO perynupaHe.

4.2 YPEOU 3A KOHTPOI, PEMYNIUPAHE U CBbP3BAHE
4.2.1 EnektpoxxeH KOMMAKTEH cbc 3ananBane LIFT
4.2.1.1 NpeneH naHen (PUT. D)

1-
2-
3.

5-
6-

MoTeHuMOMETBbP 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHUs TOK, C rpagyvpaHa B AMnepu
ckana; KOMTo NO3BonsiBa perynvpatde, Aaxe 1 noBpeme Ha 3aBapsiBaHETo.
3EJNIEHA UHOUKATOPHA JIAMIMA: nokasBa, Ye €neKkTpoXeHa e CBbp3aH C
MpexarTa v e rotoB 3a pabora.

XBNTA UHOUKATOPHA JNTAMIMA: 0GMKHOBEHO TS HEe CBETW, KOraTto CBETHe
rokasBa HannuvMeTo Ha aHoManusi, KoaTo Griokupa 3aBapbyHWs TOK, Mopaau
3aeNCTBaAHETO Ha efHa OT CreaHUTE 3alnTu:

- BknwouBaHe Ha TepmosawMTaTta: MpekareHo BUCOKa TemnepaTtypa BbB
BbTpeLUHaTa CTpaHa Ha Kopryca Ha MalumHaTa. MalumHaTa e BKMoYeHa, Ho He
noaasa ToK, I0 MOMEeHTa, B KOWTO TemnepaTypata He cnagHe [0 HopManHuTe
cTonHocTy. ToraBa TS aBTOMaTU4HO Bb3CTaHOBSBa paboTa.

3awmTa OT cBp'bXHanpexeHue U HanpexeHue ¢ MHOrO HUCKA CTOMHOCTH
Ha NUHMuATa: GnokuMpa MalmHaTa: 3axpaHBaLLOTO HamnpexeHWe e W3BbH
avannasoHa +/- 15% cnpsimo ctonHocTTa Bbpxy Tabenata. BHUMAHME:
HaZBMLIaBaHeTO Ha ropHaTa rpaHuLia 3a HanpexeHue, LUTUPaHO No rope,
BO/AM 1O CEPMO3HO NOBpeXAaHe Ha ypeaa.

3awwmta ANTI STICK: 6nokvpa aBTOMaTU4YHO ENEKTPOXKEHa, KoraTo enekTpoaa
ce 3anenu 3a 3aBapsiBaHVsl Matepuarn, Ta3v 3alimTa no3BorsiBa PbYHOTO My
oTcTpaHsiBaHe 6e3 Aa ce NoBpeau pbkoxBaTkaTa 3a enekTpoaa.

CenekTopeH ko4 3a pexxum TIG (BUTN)/MMA:

F

<% BWr (TIG) 3aBapsiBaHe

3aBapsaBaHe Ha enekTpog MMA

KoHTaKT 3a 6bp3 4OCTHN - OTpULATENEH (-) 3@ CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHus kaben.
KoHTaKT 3a 6bp3 4OCTBI - NOMOXUTESNEH (+) 3a CBbpP3BaHe Ha 3aBapbyHus kabern.

4.2.1.23apeH naHen (®UI. E)

1-
2-
3-

3axpaHBaLl kaben 2p + (L).
maseH ko4 O/OFF -1/ON (cBeTelLw).
KoHekTop 3a AMCTaHLMOHHWTE ynpaBneHus

4.2.2 EnextpoxeH TWIN CASE u TpudbaseH moaen cbe 3anansaHe HF/LIFT
4.2.2.1MNpepex naHen (PUT. F)

1-

2-
3-

4-
5.
6-
7-
8-

9-
10-

11-
12-

MoTeHUuMoMeTHLP 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHUS TOK, C rpagympaHa B AMnepu
ckara; KOUTO No3BoNsiBa perynupaxe, Aaxe 1 noBpeme Ha 3aBapsiBaHeTo.
CenekTopeH knto4 3a pexxum TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3EJIEHA MHOUKATOPHA JIAMIA: noka3sa, Ye eneKkTpoXeHa e CBbp3aH C
Mpexara v e rotoB 3a pabota.

CeneKTOpeH KIHoY C 2 MONoXeHUs 3a pexum Ha nyckaHe Tig (Bur): pexum
“HF” (Bucoka yecrtota), pexxum “LIFT”.

MoTeHUMoMeTHLP 3a perynupaHe Ha BpeMeTO Ha CTbNAanoBMAHOTO HamansHe Ha
Toka B pexum TIG (BUI). B pexkum MMA perynupaHe arc force. MpapgyvipaHa ckana
oT10-100%.

KoHTakT 3a 6bp340CTHN - NoNoXuUTeneH (+) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUs kaber.
KoHTakT 3a 6bp340CTHN - OTPULIATENEH (-) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHus kaben.
CbeavHeHue 3a CBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a rasta ¢ ropenkara 3a TIG (BUI)
3aBapsiBaHe.

KoHekTop 3a cBbp3BaHe Ha kaben ¢ 6yToH Ha ropenkara.

XBbNTA UHOUKATOPHA NAMIMA: 06UKHOBEHO TSl HE CBETW, KOraTto CBETHE
nokasea HanuyMeTo Ha aHoManusi, KosSTo Brokupa 3aBapbyHWMS TOK, nMopaan
Sa,D,eI/ICTBaHeTO Ha eflHa OT CreHNTE 3aLUnTK:

BknioyBaHe Ha Tepmo3alyMTaTa: NpekaneHo BUCOKa TemnepaTypa BbB
BbTpELLUHaTa CTpaHa Ha kopnyca Ha MalumHaTa. MalwuvHaTa e BKIoYeHa, Ho He
rnogasa TOK, O MOMEHTA, B KOWTO TeMnepaTypaTa He cnafHe [0 HopMariHuTe
cTonHocTy. ToraBa Ts1 aBTOMATUYHO Bb3CTaHOBSIBa paboTa.

3awmTa oT cBpbXHanpexeHne U HanpexeHWe ¢ MHOTO HUCKU CTOMHOCTH
Ha nuHMATa: GnokvMpa MaluMHaTa: 3axpaHBaLLOTO HamnpexeHne e W3BbH
avannasoHa +/- 15% cnpsiMo cToiiHocTTa Bbpxy Tabenata. BHUMAHME:
HaABMLIaBaHETO Ha ropHaTa rpaHuLa 3a HanpexeHue, LUTUpPaHo No rope,
BOAM A0 CEPMO3HO NOBpeXAaHe Ha ypeaa.

3awmra ANTI STICK: 6rnokvpa aBTOMaTUUYHO eNEKTPOXEHA, KoraTo efniekTpoaa
ce 3anenu 3a 3aBapsiBaHWsl MaTepuar, Tasv 3alimTa no3BofisiBa PbYHOTO My
oTcTpaHsiBaHe 6e3 fja ce NOBpeaAu pbKkoxBaTkarta 3a enekTpoaa.

3eneHa MHAMKaTOpPHA NamMna, ako CBETW, MOKa3Ba, Ye € HaNMYHO HanpexeHne
Ha n3xofa, B ropesikara unv BbpXxy enekrpoaa (camo 3a TpudasHus mogen).
MoTteHunomeTbp 3a perynupaHe Ha Toka BI-LEVEL, ckana 0 + 100% (camo
BbPXY TpnchasHus Moaen).

4.2.2.2 3apeH naHen (PUI'. G)

1-

2-
3-
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3axpaHBaly kaben 2p + (1) Bbpxy MoHodasHns mogen unm 3p + (1) BbpXY
TpudpasHus mogen.

maBeH npekbceay O/OFF - 1/ON.

CbeanHeHne 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a ra3 (pegykTop 3a HansraHe Ha
6yTunkara - MaluuHa).

KOHeKTOp 3a ANCTaHLMOHHUTE yNpaBneHus.

4.2.3 iIncTaHUMOHHO ynpaBrieHue
Bb3MOXHO € fla ce NOCTaBAT BbPXY eNeKTpoXeHa Ypes KoHekTopa ¢ 14 nontoca, KONTo
ce Hamupa BbpXy 3aJHaTa CTpaHa, PasnuyHN BWOOBE AUCTAHLUMOHHW yrpaBrieHus.



Bcekn mexaHW3bM ce pa3no3HaBa aBTOMaTUYHO W MO3BOMSIBA PErynvMpaHeTo Ha
cregHuTe napaMmeTpu:

- AncTaHUMOHHO ynpaBneHue C eAuH NOTEHLMOMETbp:

KaTo 3aBbpTaTe pbKOXBaTKaTa Ha MOTEHLMOMETbpa, MOXeTe Aa MPOMEHsTE
rMaBHUS TOK OT MUHMManHW A0 abCONTHO MakcuManHu ctoiHocTu. PerynupaHeTo
Ha rMaBHWS TOK € OCHOBEH NPVYOPUTET Ha ANCTaHLMOHHOTO yrpaBrieHue.
[OucTaHUuMOHHO ynpaBneHue c neaan:

CTONHOCTTa Ha ToKa ce onpeaens OT MOMOXEeHWETO Ha nedana (0T MUHUManHW Ao
MaKCUMarnHu CTOMHOCTW, 3agafieHn OT rMmaBHWUSA NnoTeHuuMomeTbp). B pexum TIG
(BWIM) 2 TAKTA HaTUckaHeTo Ha neaana AeicTea kato KoMaHaa cTapT 3a MaluvHara,
BMeCTO byTOHa BbpXY roperkara (ako e npeABuaeH TakbB).

[OucTaHUMOHHO ynpaBneHue ¢ ABa NOTeHUMOMeTHLpa:

MbpBUAT NOTEHUMOMETbP perynupa rnaBHUA Tok. BTopusT noteHumomersbp
perynupa apyr napamerbp, KOWTO 3aBUCU OT aKTUBUPAHWSA PEXWM Ha 3aBapsiBaHe.

B pexum Ha 3aBapsisaHe MMA perynupa ARC FORCE, a B pexum TIG (BU), 3a
enekTpoxeHute cbc 3anansaHe HF/ LIFT perynupa CTBMANOBNOHOTO
HAMANAHE HA TOKA.

AuncTtaHumoHHo ynpaBneHuve TIG-PULSE (3a enektpoxeH TWIN CASE wu
TpudbaseH mogen cbce 3anansaHe HF/LIFT): nossonsia ussbpluBaHeTo Ha TIG
(BUIM) 3aBapsiBaHe C NOCTOSIHEH Nyncupall TOK, C Bb3MOXHOCT 32 AUCTaHLMOHHO
perynupaHe Ha OCHOBHWTe napamMeTpu: VIHTeH3nTeT Ha 6a30BUS TOK, MHTEH3UTET Ha
VMMYNCHUSI TOK, MPOABbIMKUTENHOCT Ha TOKOBWSI UMMYNC, MEPUOL Ha TOKOBWUTE
nmnyncu.

Tosn meToz NO3BOMSABAa Aa Ce M3BBbPLUM MO - 40OBLP KOHTPOI Ha NPeHOoCca Ha ToNMuHa
1 cregoBaTeriHo e Bb3MOXHO [a ce 3aBapsiBaT Matepuanu ¢ Manka agebenvHa mnu
npy KOMTO UMa TeHAEHUMS 3a MporykBaHe Mpu TOMMMHA; OCBEH TOBa YyrecHsiBa
3aBapsiBaHETO Ha ieTalnu ¢ pasnuyHa ge6envHa unv Ha CToMaHu OT pasfuyeH Ty -
HepbXXAaeMM CTOMaHM M HUCKO NermpaHn CToMaHu.

[AvcraHunonHoTo ynpasnexue TIG - PULSE e aktneHo camo B pexum TIG (BUTN) 2
TakTaun4 Takta.

5.UHCTAJIUPAHE

A BHMMAHUE! BCUYKU ONEPALIUM NO UHCTANTUPAHE U ONEPALIUM NO
ENEKTPUYECKOTO CBbP3BAHE, A CE U3BbPLUBAT CAMO NMPU HAMB/THO
3ATACEH U U3KNKOYEH OT ENNEKTPUYECKATA MPEXA, ENNEKTPOXEH.
ENEKTPUHECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA A BbAT U3BbPLUBAHU
EOUHCTBEHO OT OBYYEH U KBAITTMU®ULIMPAH 3A TA3U OEUHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 UHCTANUPAHE
5.1.1 CbeanHABaHe Ha u3xoAeH kaéen - wunka (dwr. H)
5.1.2 CreanHaBaHe Ha 3aBapb4HUsA Kaben - pbKoxBaTKa 3a enektpoaun(®wr. )

5.2 HAYUHU 3A NOBOUTAHE HA ENEKTPOXEHA

Bcuyku enekTpoxxeHu, onvcaHmn B HaCTOSILLETO PbKOBOACTBO C UHCTPYKUMK, TpsibBa aa
6baaT noBauraHW MOCPeACTBOM ApbXKaTa WM MNpenocTaBeHVs peMbK, ako ca
npeaBuaeHN TaknBa 3a mogdena (MOHTMpaHe, KakTo e onucaHo Ha PUT. L).

5.3 MECTONMOJNIOXEHUE HA ENEKTPOXEHA

OnpegeneTe MSACTOTO 3a WMHCTanMpaHe Ha enekTpoXeHa, Taka Ye TaM fa HaMa
npensiTCTBMSi NpeA CbOTBETHWUS OTBOP 3@ BXOA W U3XOA Ha OXnaxaalus Bb3gyx
(3acvneHa UMpkynauvs Ypea BEHTMNATOp, ako MMa TakbB); B CbLLOTO Bpeme yBepeTe
ce, Ye He ce BCMYKBAT MNpaLLUMHKW, KOPO3VBHU U3NapeHust, Bnara u T.H.

Mopabpxarite noHe 250 mm cBo60AHO NPOCTPaHCTBO OKOSIO ENEKTPOXKEHA.

A BHUMAHMUE! MNoctaBeTe enekrpoxeHa BbpXy paBHa MOBBLPXHOCT CbC

CbOTBETHaTa TOBapONOHOCMMOCT, 3a Aa ce u3berHe eBeHTyanHo npeo6pbLyaHe
MM ONacHo NpeMecTBaHe Ha MaluMHaTa.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

- [Mpepw Aa ce n3BbPLLK, KAKBOTO 1 a € eNeKTPUYECKO CBbP3BaHe, NPOBepeTe BbPXY
TabenaTta C TEXHUYECKNTE XapaKTEpUCTUKU BbPXY €NneKTpoXeHa, Aanu JaHHUTe
OTroBapsIT Ha HaMNpEXeHWETO M YecToTaTa Ha Mpexxara npy MsCTOTO Ha MHCTanaums.
EnektpoxeHbT TpsibBa fa 6bae CBbp3aH eAMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cuctema
CbC 3aHyNEH 1 3a3eMEH NPOBOJHNK.

3a pa ce rapaHTupa 6esonacHocTTa Mpy WMHAWPEKTEH KOHTaKT, M3nonssaiiTe
cnepHUTe TUMOBe AndepeHLanty NpekbCeaym:

~
- TunA( 32 MOHO(a3HUTE MaLLWHW;

- Tun B ( )3an|/|cba3H|/|Te MaLLNHW.

3a pa ce yooBneTBOpAT M3uckBaHMATa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce

npenopbyBa CBbp3BaHE Ha €eNeKTpoXeHa C TOYKUTE Ha WHTepderica Ha

3axpaHBaLLaTa Mpexa, KoUTo ca C KOMNIEKCHO CbNPOTUBIEHME MO - MAnKo OT:

- Zmax = 0,21 ohm, 3a MoHOba3HM ENEKTPOXKEHM C NOTTbLLAH TOK NO-BUCOK OT 16A;

-Zmax = 0,31 ohm, 3a MOHO(a3HN eneKTPOXXEHN C NOrMbLLAH TOK MO-HUCHK UNN
paBeH Ha 16A;

- Zmax = 0,283 ohm, 3a TpudasHn eneKkTpoXeHn.

5.4.1 Bunka v KoHTaKkT

- MoHodasHnTe eneKkTpoXeHW C MOornbluaH TOK MO-ManbK MNM paBeH Ha 16A ca
CcHabaeHV OT npousBoauTens CbC 3axpaHBall, kaben ¢ HopmanuavMpaHa BUnKa
(2P+T) 16A\250V.

MoHoda3HuTe eneKkTpoXKeHN ¢ NornbLuaH ToK no-ronsm ot 16A n TpudasHuTe ca
cHabaeHn cbe 3axpaHBaly kaben, koiTo Tpsibea Aa ce CBbpXE C HopmanuanpaHa
Bunka (2P+T) 3a moHodasHute mogenu u (3P+T) 3a TpudasHute mopenu, c
noaxodsil, kanauuTeT. [la ce uMHCTanupa B Mpexata KOoHTakT, obopyaBaH C
npepnasnTen Wnu aeBTOMAaTUMYeH MpeKbCBay; creuuanHarta 3asemsBsalla knema
Tpsi6Ba Aa 6bae cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBaLl, NPOBOAHMK (KbNTO 3eNeH Ha LBST) Ha
3axpaHBaLlara nuHus.

Tabnuua (TAB.1) nokassa npenopbYNTENHUTE CTOMHOCTU, M3pa3EHN B amnepu, Ha
VMHEPLVOHHWTE npeanasuteny Ha nuHUATa, u3bpaHu crnopes MaKcUMarnHust
HOMWHaneH TOK, NpefaBall, Ce OT eieKTPOXeHa U HOMMHAMNHOTO HamnpexeHue Ha
3axpaHBaHe.

5.5 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHUE! NPEOU OA U3BBLPLWUTE CbOTBETHUTE CBbP3BAHUY,
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YBEPETE CE, 4yE ENEKTPOXEHBT E WU3rACEH W WU3KIMKO4YEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

Tabnuua (TAB.1) noco4Ba NpenopbYMTENHUTE CTOMHOCTY Ha 3aBapbyHUTe kabenu (B
mm2 ) B CbOTBECTBYWE C MaKCHUMasIHWsi TOK, IPOU3BEXAAH OT eNEKTPOXeHa.

5.5.1 TIG (BUI') 3aBapsiBaHe

CBbp3BaHe Ha ropenkara

- BkapaiTe kabena 3a npeHoc Ha TOK B CbOTBETHaTa knema 3a 6bp3 goctbn (-).
CebpiKeTe koHekTopa ¢ Tpu nontoca (byToH 3a ropenkara) B CbOBETHUS KOHTaKT (ako
e npeasuaeH Takbe). CBbpxeTe TpbbaTa 3a rasta Ha ropernkara CbC CbOTBETHOTO
cbeauHeHwue, (aKo e NpeaBUAEHO TakoBa).

CBbp3BaHe Ha 3XoAeH kabern Ha 3aBapb4eH TOK

- CBbp3Ba Cce CbC 3aBapsiBaHUs AeTais Unu ¢ MeTanHaTta Maca, Ha KosiTo € NocTaBeH,
KOMKOTO Ce MOXe Mo - 6rn30 40 3aBapsiBAHOTO CbeNHEHME.
Tosn kaben ce cBbP3Ba C kKIlemMa CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe ¢ 6yTunkarta 3aras (ako ce U3non3Bar Takusa).

3aBuiiTe pepykTopa 3a HansraHeTo Ha knanaTta Ha rasosaTta OyTunkata kaTto

nocTaBuTe NOMeXay UM, ako e HeobXoanMO, ApYrust pedyKTop, NpefocTaBeH KaTo

akcecoap.

- Bkniouete BxoaHaTa Tpbba 3a ras KbM peaykTopa U CTerHeTe ¢ npegoctaBeHaTa

rpvBHa.

PasBuiiTe perynupalums MaHLLOH Ha pedyKTopa 3a HansraHe npeav Aa oTBopute

knanara Ha GyTunkara.

OTBOpeTe ByTunkarta v perynupanTe Konnm4ecTsoTo Ha raara (I/min) cnopeg

OPWEHTUPOBBLYHUTE AaHHM 3a CbOTBeTHaTa yrnoTpeba, Bux (TAB.3); eBeHTyanHu

KOpPEKLMU Ha U3TUYaHETO Ha rasTa mMoraT Aa ce U3BbpLUBaT No Bpeme Ha

3aBapsiBaHETO KaTo Bb3fencTBaTe BbPXy NPbCTEHA HAa pefyKTopa 3a HansiraHe.

MpoBepeTe HenponycknMBOCTTa Ha TPbLOUTE 1 CbeanHeHusTa.

BHUMAHMUE! BuHaru 3aTBapsiiTe knanarta Ha 6yTunkara c ras, crnep kato

npuKnoYnTe padora.

5.5.2 3aBapsiaHe MMA

Moyt BCUYKM OBMa3aHW enekTpoau ce CBbP3BAT C MOMOXMTENHA Nomc (+) Ha
reHepartopa; no M3KrnioYeHne ¢ oTpuLaTENHUS MOSIOC (-) Ce CBbP3BAT ENeKTpoanTe C
KucenuHHa obmaska.

CBbp3BaHe 3aBapbyeH kaben/ pbKoxBaTka 3a enekrpoaa

B kpasi Ha To3u kaben ce Hamupa creyuanHa krnema, KosiTo Clyxu 3a 3aTsraHe Ha
oTKpUTaTa4acT Ha enekTpoaa.

Toswu kaben ce CBbP3Ba C Knema CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha 3XoAeH Kaben Ha 3aBapbyeH TOK

CBbp3aBa Ce CbC 3aBapsiBaHUA AETaln Unu ¢ MeTanHaTta Maca, Ha KosiTo € NMocTaBeH,
KOJIKOTO Ce MOXe o - 6130 A0 3aBapsiBAHOTO CbeAVHEHNE.

Toswu kaben ce CBbP3Ba C knema CbC CUMBON (-).

6. SABAPABAHE: ONMMMCAHUE HA NMPOLIEQYPATA

6.1 TIG (BUIN) 3ABAPSIBAHE

6.1.1 OcHOBHM NonoxeHUs

TIG (BUI) 3aBapsiBaHeTO € METOA, Ha 3aBapsiBaHe, NP KOWUTO Ce U3Monaea TonnvHara,
npou3sBexaaHa oT enekTpuyeckaTa abra, KosiTo ce 3anarnsa v Noaabpxa Mexay eauH
HecTonsieM BondpamoB enekTpoa (TYHrCTEHOB eneKTpoA) M 3aBapsiBaHWs AeTaiin.
Bondpamosus enektpog (TyHrCTeHOB enekTpog) ce npuabpxa OT ropernka,
npucnocobeHa Aa npefaBa 3aBapbyHUS TOK U Aa npednassBa camus enekTpon u
3aBapbyHaTa BaHa OT aTMOCEpPHO OKUCIIEHNE CbC CTPYS MHEPTEH ra3 (0bMKHOBEHO
AproH: Ar99,5%), KOMTO U3113a oT KepamMUYHNS HaKoHeYHUK (PUT.M).

TIG (BUI") 3aBapsiBaHeTo (DC) e noaxoasiLo 3a BCUYKU BbIIePOAHM CTOMaHN HUCKO 1
BMCOKO Jl€rMpaHu, KakTo W 3a TeXKW MeTanu: Mef, HUKemn, TUTaHWii U TexHuTe
CbeauHeHus.

3aTIG (BUIM) 3aBapsiBaHeTo (DC) c enekTpoa Ha oTpuLaTeNHNs nostoc (-) 06MKHOBEHO
ce n3nonsea enekTpos c 2% Llepuin (cuBata nexTa).

HeobxoauMo e aa ce 3a0CTpy CUMETPUYHO BONMPaMOBUSAT ENEKTPOS, C TOYUIO, KAKTO
e nocoveHo Ha U, N, kaTo ce norpwxuTe kpas Aa 6bae naeanHo KOHLUEHTPUYEH, 3a
na ce usberHat OTKNOHEHWUs Ha Abrata. BaxkHo e Aa M3BbpLUKMTE 3aTOYBAHETO MO
ObIMKMHA Ha enekTpoaa. Tasn onepauys TpsibBa Aa ce noBTaps NEPUOANYHO, crnopes
yecToTaTa Ha ynotpeba v 3axabsiBaHETO Ha enekTpoaa MMM Korato eriekTpofa ce e
3aMbpPCUI CNyYanHo, OKUCIUI Ce € Un He e 61N 13non3eaH NPaBuHo.

HanoxwuTenHo e, 3a nocturaHe Ha 4o6pu pe3ynTaTti OT 3aBapsiBAHETO a Ce U3nonssa
TOYeH AMaMeTbp Ha eNekTpoaa U CboTBETHUSA TOK (Buxk TAB.3).

HopmanHaTa n3aatuHa Ha enekTpofa oOT KepamWUyHUsS HaKOHEYHUK e Ha 2 - 3 mm u
MO>Xe ia LOCTUrHE 8 MM Mpy bIMOBO 3aBapsiBaHe.

3aBapkaTa ce nonyyaBa 4pes pa3rtansiHe Ha pbboBeTe Ha CbeauHeHneTo. 3a ThHKM
maTepuanu CBOEBPEMEHHO MNpWUroTBEHW (A0 okono 1mm) He e Heobxoaum
ponbnHuTeneH matepuan (PUI.0).

3a no - ronsima aebenuHa ca HeO6XOANMU NPBYULIM ChC CbLUMS CbCTaB Ha OCHOBHUS
mMaTepuan 1 CbC CbOTBETHUSI AMAMETBP, CbC CbOTBETHATA NOATOTOBKA Ha pbboBeTe
(PUL.P).

Han - nobpe e , 3a nocturaHe Ha Jobpw pesynTaTu OT 3aBapsiBaHeTo, AeTannute aa
6baT rpUXNMBO NOYUCTEHU U id HE Ca OKUCMEHW, MO TSIX Aa HSIMa Macro, Ma3HWUHU
WMV pasTBOPUTENN U T.H.

6.1.23ananBaHe HF u LIFT

3ananBaHe HF:

3ananBaHETO Ha enekTpuyeckaTa Abra crtaBa 6e3 KOHTaKT Mexay Bondpamosus
enektpopa (TyHrcTeHOB enekTpoa) 1 3aBapsiBaHWs AeTann ypes uckpa, nopogeHa ot
ypen ¢ BUCOKa YecToTa.

Mpy TO3M HauvH Ha 3ananBaHe HsSMa BKIOYBAHE Ha BONGPaMOBUS enekTopn
(TyHrcTeHoB enekTpoa) B 3aBapbyHaTa BaHa, HUTO n3xabsiBaHe Ha enekTpoda, a ce
rocTura NieceH CTapT BbB BCUYKM NONOXEHUS HA 3aBapsiBaHe.

OnucaHune Ha npouedypara:

HatucHete OyToHa Ha ropenkata kaTo JobnvkaBaTe KbM [JeTalna Bbpxa Ha
enekTpoaa (2 - 3 mm), n34akainTe 3ananBaHeTo Ha Abrata Ypesa npegaBaHuTe uMnyncu
HF v npu 3ananeHa pgbra, obpasyBaiiTe 3aBapbyHaTa BaHa Bbpxy [feTanna u
npoabIKETE MO AbIKUHA HA CbeANHEHNETO.

B cnyuai Ye ce cpelyHaT 3aTpyAHEHWs Npy 3ananBaHeTo Ha Abrata BbNpPeku, Ye cTe ce
YBEPUNW B HANMUMETO Ha ras u otaensiHeTo Ha HF, He uanaraiiTe npekaneHo AbIro
enekTpoaa Ha Bb3aencTBueto Ha HF, a npoBepeTe LenocTTa Ha MOBbPXHOCTTa Ha
€NneKTPOoAa N CbOTBETCBUETO Ha BbPXa, EBEHTYaNHO MOXeTe [0 ro 3aTO4MTE C TOYMIIO.
B kpasi Ha uMKbNa Toka ce crnupa uypes3 npegBapuTenHo 3a4afeHo CTbhnanoBUOHO
HamansiHe.

3anansaHe LIFT:
3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckaTa Abra cTaBa Ypes otaanevyaBaHe Ha Bondpamosus
enekTpop (TyHrCTeHOB eneKkTpoa) OT 3aBapsiBAaHOTO CbeAuHeHne. Takna Ha4ynMHU Ha



3ananBaHe Cb3gaBaT Mo -Marnko enekTpo - obnbYBaLLM CMYLLEHUS U Hamansear [o
MUHUMYM BKMiOYBaHETO Ha Bondpamosus enektopn (TyHrCTeHOB enekTpoa) u
n3xabsiBaHeTo Ha enekTpoAa.

OnucaHuve Ha npouenypara:

OnpeTe Bbpxa Ha enekTpoda BbpXy AeTaina, ¢ Nieko HaTuckaHe. HatucHete gokpan
6yToHa Ha ropernkata (camo 3a mogenute HF/ LIFT) n noeaurHete enektpoga ¢ 2 - 3
mm Marko cref ToBa, Taka rnosfiyyaBaTe 3anarBaHeTo Ha Abrata. EnektpoxeHbT B
HayanoTto otaaBa ToK |y (6a3oB TOK), Manko crieg ToBa 3anovBa Ja ce oTaaBa
3afafeHns 3aBapbyeH Tok. B kpasi Ha uukbna TOKbT cnupa 4pes CTbhnanoBUAHO
HamansiHe, npeaBapuTenHo 3agafeHo (camo 3a mogenute HF/LIFT).

6.1.3 OnucaHue Ha npouepyparta

6.1.3.1 HaunH Ha pabota cbc 3ananBaHe LIFT

- Perynupavite 3aBapby4HMA TOK [0 >KenaHata CTOMHOCT 4pes3 pbKoxBaTkaTa;
eBEeHTyarnHo MoXxe Aa uspaBHUTE A0 AeNCTBUTENIHO HEOOXOAMMOTO NMoAaBaHe Ha
TOMMMHa No BpeMe Ha 3aBapsiBaHeTo.

- [poBepeTe NpaBUMHOTO U3TUYAHE Ha ras.
3a ga npekbcHeTe 3aBapsiBAaHETO, NMOBAWIHETE PSA3KO eNeKTpoaa oT AeTanna.

6.1.3.2 HauuH Ha pa6ota cbe 3ananBaHe HF/LIFT

Pexxum TIG (BUIN) c nocnepoBatenHocT 2T:

HatucHete gokpaw 6yTOHa Ha ropenkarta (P.T.), 3ananete gbrata v nogabpxanTe 2 -
3 mm pa3cTosiHWe OT AeTaina.

- Perynupainte 3aBapbyHMs TOK A0 »enaHaTta CTOMHOCT 4pe3 pbKoxBaTkara;

eBEeHTyalnHo MoXe Aa U3paBHUTE A0 OeNCTBUTENHO HeOOXOAMMOTO NoaaBaHe Ha

TOMNMMHa No BpeMe Ha 3aBapsiBaHETO.

MpoBepeTe NpaBUNHOTO U3TUYAHE Ha ras.

- 3a pa npekbcHeTe 3aBapsiBaHETO, OTNycHeTe OyToHa Ha ropenka kato Taka
npeau3BuKaTe CTbNAnNoBMAHOTO CNVpaHe Ha Toka (ako e BbBedeHa pyHKuMsiTa
SLOPE DOWN - cTbnanoBuaHo HamarsiHe Ha Toka) Unu HeaabaBHO u3racBaHe Ha
Abrata c nocrnefBalloTo NoAaBaHe Ha ras cref NpukIoyBaHe Ha 3aBapkaTa (post

gas).
Pexum TIG (BUI) c nocnepoBatenHocT 4T:
[MbpBOTO HaTWCKaHe Bbpxy ByToHa 3ananBa Abrata C TOK lg.e.. [1pn oTnyckaHe Ha
GyToHa, TOKbT Ce MokayBa [0 CTOMHOCTTa Ha 3aBapbuHWs TOK; Ta3n CTOMHOCT ce
noaAbpXa CbLUOo U Npu oTnycHaT B6yToH. Kato nogabpkate HatucHaT ByToHa, TOKbT
Hamansi cnopepn, dyHkumsita SLOPE DOWN (ako e 3agafgeHa) 4O MUHUMAIHUA
3aBapbyeH Tok. To3un NocnegHUST ce nogabpxa [0 OTNyckaHeTo Ha ByToHa, KOeTo
NPUKI0YBa 3aBapbYHUS LIMKBIT U MOCTaBsA Ha4yano Ha nepvoga Ha post gas.
Obaye, ako no Bpeme Ha dyHkumsita SLOPE DOWN ce otnycHe GyTOH®BT,
3aBapBbYHVST LMK NPUKIoYBa He3abaBHO 1 3anoyBa NepuoabLT Ha post gas.
Pexum TIG (BUI') c nocnepoBatenHocT 4T (BI-LEVEL) (camo npu moaenu TWIN
CASE nTpudasHm):
Pexum TIG (BUIN) 4T BI-LEVEL (3a enektpoxeH TWIN CASE cbc 3anansaHe
HF/LIFT) e Hann4eH camo C ANCTaHLMOHHO yNpaBreHne ¢ ABa NOTeHUMOMETbPA, |y
ce perynupa ¢ noteHunometrbp CTbnanoBuaHo nokaysaHe Ha Toka/Arc Force Ha
enekTpoxeHa. AKO HAMa AMNCTaHLMOHHO ynpaBrieHue C ABa NOTeHLMOMETbPa, TOKbT
|; € 25% oT 3apaaeHus Tok.
MbpBOTO HaTUCKaHe BbpXy ByTOHa NPeAn3BMKBa 3ananBaHeTo Ha Abrata C TOK lg,g..
Mpu otnyckaHe Ha GyToOHa, TOKLT Ce MokayBa [0 CTOMHOCTTA Ha 3aBapbYHUS TOK;
Ta3n CTOMHOCT ce moaabpxa, J4opy 1 npu oTnycHaT ByToH. Mpu Besiko crneaBallo
HaTuckaHe Ha OyToHa (BpemeTo M3MUHABaLLO MeXAy HaTuckaHe W oTnyckaHe
TpsibBa Aa 6be MHOro KpaTko) TOKbLT LLe Bapupa Mexay 3ajajeHata CTOWHOCT B
napameTbp BI-LEVEL I, 1 cToHoCTTa Ha rmaBHus Tok .
KaTto nopabpkate HaTucHaT GyToHa, TOKbT Hamans criopeq yHkumsita SLOPE
DOWN (ako e 3apapeHa) 4O MVUHMMAanHUS 3aBapbyeH TOK. To3u MOCMeaHUsT ce
nogabpxa O OTMyckaHeTo Ha GyToHa, KOeTo MpuKMiouBa 3aBapbyHUSI LMKBI U
nocTassi Ha4arno Ha nepuoga Ha post gas.
ObGaue, ako no BpeMe Ha yHkumata SLOPE DOWN ce otnycHe OyTOHbBT,
3aBapbYHUAT LMKBN NpuknioyBa HesabaBHO W 3anoyBa nepuofbT Ha post gas
(PUr.Q).

6.2 3ABAPSIBAHE MMA

6.2.1 3abenexku

- 3agbmkuTenHo e obade, BbB BCWUYKM Crlyyan [a ce CrneaBarT WMHCTPYKUMUTE Ha
Npou3BoOAUTENS, BbPXY KyTUsiTa Ha U3NON3BaHWUTE eNeKTPoaM , KbAETO ce NocoYBa
NONAPHOCTTAa Ha ENEKTPoAa U CbOTBETHWUSA ONTUMarieH TOK Ha 3aBapsiBaHe.

- 3aBapbyHWs TOK Ce perynupa criope AMaMeTbpa Ha U3non3sBaHusa enexkTpos u ot
TWNa Ha 3aBapkara, KOsiTo XenaeTe Aa u3nbnHuTe. TOKoBe, KOUTO Ce U3NoN3BaT Npu
eneKkTPoAUTe C pa3nuyeH AMaMeTbp ca:

o Enektpoa (mm) 3aBapbueH Tok (A)

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

- He tpsbea na 3abpaBsATte, Ye BenuuMHaTa Ha 3aBapbYHMS TOK NPU €OWH U Cbly
AMaMeTbp Ha enekTpoda, MakCMMarHWTe CTOMHOCTM Le ce Wu3nonsear 3a
XOPU3OHTarHO 3aBapsiBaHe, a MWHMManHUTE Ce W3MOon3BaT 3a BepTMKariHoO
3aBapsiBaHe U1 3a 3aBapsiBaHe Haf, HUBOTO Ha rnasata.

MexaHn4yHNTe XxapakTepUCTMKM Ha 3aBapsBaHOTO CbeAMHEHWEe Ca OMnpeaerneHu,
OCBEH MHTEH3UTETa Ha M3GpaHusa TOK, Callo Taka OT NnapamMeTpu Ha 3aBapsiBaHETO
KaTo: AbMMKMHA Ha Abrata, CKOPOCT U MONOXEHWEe Ha U3MbIIHEHNETO, AVAMETLP U
Ka4yecTBO Ha enekTpoanTe (MPaBUMHOTO CbXPaHsiBaHe Ha eNleKTPoaUTe U3NCKBA Te
Aa 6baaT Ha CyX0 MSCTO B TEXHUTE KYTWM UM OMaKOBKM).

XapaKTepucTuKk1Te Ha 3aBapsiBaHe 3aBUCSAT CbLLO M OT cToHocTTa Ha ARC-FORCE
(BMHaMUYHOTO noBefeHWe) Ha enekTpoxeHa. To3n napameTbp ce 3agjasa (Tam,
KbAETO e NpeABWAEH) OT NaHena unwv ce 3agasa oT ANCTaHLMOHHOTO yrnpaBrieHue ¢ 2
NoTEHUMOMETbpA.

YcTaHoBeHO e, Ye npu BUcokn crtoriHoctn Ha ARC-FORCE ce noctura no-ronsiMo
NPOHMKBaHe U ce No3BOJIsiBa 3aBapsiBaHe BbB BCSKO MOMOXEHWe OBUKHOBEHO C
6a3nyHM enekTpoam, HuckuTte ctoHocTn Ha ARC FORCE nosBonsiBat no — meka
Abra v 6e3 n3npbCKBaHWS 0COBEHO C PYTUNOBUTE EMEKTPOAN.

OcBeH ToBa enekTpoxeHbT e obopyasaH ¢ yctponctesata HOT START n ANTI
STICK, kouTo rapaHT1paT necHo 3ano4saHe Ha paboTta 1 nunca Ha 3anensaHe Ha
enekTpoaa3afeTanna.

6.2.2 UanbnHeHwue:
MocTtasete mackata MPEQ NNLETO, pasTbpkaiTe Bbpxa Ha enekTpoaa BbpXy
[eTanna, KOTo Le ce 3aBapsiBa, KaTo Ye Ny 3anansare knevka knbpwt; ToBa e Han -
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npaBuIHKS HAYVH Aa Bb3GyauTe/ 3ananuTe Abrata.

- BHUMAHWE! He novykBainTe ¢ enekTpoaa Bbpxy YacTa 3a 3aBapsiBaHe; UMa puUCK OT
yBpexaaHe Ha obmaskaTa, koeTo 64 HanpaBuno no - TPyAHO 3ananBaHeTo Ha
avrata.

- Oue Wwom 3ananuTe gbrata, onutanTe ce Aa CToUTe Ha Pa3cTosiHWUE eKBUBANETHO Ha
AMameTbpa Ha W3MOM3BaHWSA eneKkTpod W Ja nogabpxarte Tasn AUCTaHLMS
Bb3MOXHO MO - AbMIO, NOBPEMe Ha 3aBapsBaHETO; He 3abpaBaAnTe, Ye HaknoHa Ha
enekTpoAa B Xofa Ha 3aBapsiBaHeTo TpsibBa fa 6bae 20°-30°.

- B kpas Ha 3aBapbyYHMSA LLEB, U3TEIMeTe NeKo Hasad Kpasi Ha enekTpoga, CrpsiMo
rnocokata Ha 3aBapsiBaHe, Haf KpaTepa, 3a [a ro 3ambhHuTe, a Mnocne pssko
noBaurHeTe enekTpoga OT 3aBapbyHaTa cnnae, 3a [fda wW3racute Abrata
(MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB - ®ur. R)

7. NOAOPBXKA

A BHMMAHUE! NPEOV OA U3BBLPLUBATE OMEPALUN MO NOOAOPDBXKA,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E WM3rACEH U WU3KNKOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NOAAPBXKA
OMEPALUUTE NO OBUMKHOBEHATA MOAPBXKA MOFAT OA BBAAT
N3BBLPLIEHN OT 3ABAPYUKA.

7.1.1 NIOOQAOPBHXKA HA TOPENKATA
M3bsarsaiTte Aa onupare ropesikara u HeiiHus kaben Bbpxy TONMM AeTaiinu; Tosa Lwe
npeausBrka TONEHe Ha M3onupalyuTe Matepuani u MHOrO CKOpO LLe CTaHe HerogHa
3aynoTpeba.

- MepuopguyHo nposepsiBaiTe HenponycknueBocTTa Ha Tpb6GonpoBoaute u
cbeauHeHusATa 3arasra.

- CbueraBanTe BHMMATENHO LUMMKaTta 3a 3aTaraHe Ha enekTpoga, marpoHa 3a
Lmnkarta c guameTbpa Ha n3bpaHvs enekTpoy, 3a Aa ce usberHe nperpsisaHe, nowo
pa3npocTpaHeHVe Ha ra3 u CbOTBETHOTO HEYAOBNETBOPUTENHO (YHKLMOHUPaHE.

- TpoBepsiBaitTe, Npeam Besika ynotpeba, CbCTOAHUETO Ha UBHOCEHOCT U MOHTaXa Ha
KpalHUTE 4YacTU Ha ropernkata: HakOHEYHWK, eNleKTpof, Lunka 3a 3aTsraHe Ha
enekTpoaa, audyaep 3arasra.

7.2 N3BbHPEOHW ONEPALIUN MO NOAAPBXKA

WU3BBbHPEOHU ONEPALIUN NO NOAOPBXKA TPABBA OA CE U3BLPLUBAT
EOWHCTBEHO OT EKCMNEPTEH U KBAJIM®ULIMPAH MEPCOHAN B OBNACTTA
HAEJNEKTPO- MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NPEOW OA CBANUTE NAHENUTE HA ENEKTPOXEHA U A
CTUFHETE OO HEIFOBATA BBTPELWHA YACT, YBEPETE CE, 4E
ENEKTPOXEHA E U3rACEH U U3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTponHu paGoTu, M3BbLPWBAHW NOA HanpexeHMe BbB BbTpellHaTa

4YacT Ha eneKTpoXeHa, MoraT ia npeAn3BUKaT CepMo3eH TOKOB yaap, NopoAeH oT

AVPEKTHUA KOHTAKT C YaCcTU NoA HanpexeHne n/ UNU HapaHaABaHWUA, BCneaAcTBYe

Ha KOHTaKTa C ABUXELUM Ce YacTu.

- TMepuroamnyHo u ¢ YecToTa, 3aBuceLla oT ynotpebarta Ha eneKkTpoXeHa U Hann4yneTo
Ha npax B paboTHaTa cpefa, NpoBepsiBaiTe BbTPELLHATA YacT Ha eNiekTpoXeHa n
noYncTBanTe npaxa, KOUTO Ce e HaTpynan Bbpxy TpaHcdopmaTopa, NOCPeACcTBOM
CTPys OT CyX CrbCTEH Bb3ayx (max 10 bar).

- He HacoyBaiTe cTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbpXY €NeKTPOHHWTe nnatky; 3a
TAXHOTO NoYvCcTBaHe TpsbBa Aa NpeaBUANTE MHOTO MeKa YeTka Unu cneumanHm 3a
TOBa pasTBOPUTENN.

- lMpu nounctBaHeTo npoBepeTe, Janu eniekTpuyeckuTe CbeauHeHus ca aobpe
3aTerHaTv 1 januv usonauusta Ha kabenvTe He e noBpeaeHa.

- B kpas Ha Tesu onepauuu noctaBeTe OTHOBO NaHENMTE Ha enekTpoXeHa KaTo
3aTerHeTe okpain BCUYKN BUHTOBE.

- B HuKaKkbB cnyyan He 3aBapsiBaiTe nNpy OTBOPEHa MaLlvHa.

8. OTKPUBAHE HANMOBPEOU

B CNYYAM HA HEYOOBNETBOPWUTENHO ®YHKUWMOHUPAHE HA
ENEKTPOXEHA, MPEON OA HANPABATE MO CUCTEMATUYHA NPOBEPKA U
,ElA CE OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LLEHTHP, MPOBEPETE CNEQHWUTE HELLA:
Janu 3aBapbyHMsi TOK, KOWUTO Ce perynupa C MoMolyTa Ha MOTEHLUMOMETBP C
rpagyvpaHa B AMNepu ckarna, oTroBapsi Ha AMameTbpa U BuAa Ha U3Mon3BaHus
enekTpoa.

[a npoBepuTe, gany 0CHOBHUS NpeKbCBad € BKIoYeH, B nonoxexue “ON” u ganu
CBETU CbOTBETHaTa famna.; B MPOTMBEH cryyai gedekta ce Hamupa B
3axpaHBallaTta nuHNs (kabenu, KOHTaKTHK KNYoBe 1/ UNu BUNKKW, NpeanasvTeni n
T.H.).

- Janu He e BKNO4YEHa XbnTaTa WHAMKATOpPHa namna, KosTO CUrHanuavpa 3a
BKJIIOYBAHe Ha 3alumTaTta OT CBpbXHanpeXeHne UM MHOTO HUCKO HanpexeHue unm
KbCO CbeVHEHUE.

MpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXVMU Ha 3aBapsiBaHe, CTe CNasvuny HOMUHaHKS
BPEMEBW pEXUM, T.e. Janu CTe MpaBunM MOYMBKM MoBpeMe Ha paboTta 3a
oxnaxzaHe Ha MalluHaTa; B cryval Ha 3afeiicTBaHe Ha TepMocTaTa, usdakaiite
€CTeCTBEHOTO OXxflaxhaHe Ha MaluuHaTa, npoBepeTe W3NpaBHOCTTa Ha
BeHTUnaropa.

- [MpoBepeTe HanpeXeHUETO Ha NUHUSITA. AKO HaNpeXeHWETO € NpeKarimHo BUCOKO
WM HUCKO MaLLMHaTa HsiMa Aa paboTu.

MpoBepeTe, Aanu HAMa KbCO CbEAVHEHME Ha U3X0Aa Ha ENEKTPOXEHA: B CNyysii, Ye
MMa TakoBa , OTCTPaHeTe ro.

MpoBepeTe, Aanu CBbP3BaHETO HAa 3aBapbYHaTa CMCTEMA, € 3BbPLLIEHO NPaBUIHO,
ocobeHo CBbp3BaHETO Ha LunkaTa Ha 3amacsiBalms kaben c aetanna, aa 6bae 6e3
n3onvpaLum matenanu (Hanp. nakose).

M3non3BaHust 3awmTteH ra3 ga 6wvae npasuneH (AproH 99,5%) u B npaBunHo
KOJNYECTBO.
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MODE I, max(A) 230V 230V mm* kg i
130 T16A 16A 10 4 i
LIFT 160 T20A 32A 16 6.1 :
220 T20A 32A 25 6.1 i
130 T16A 16A 10 5.3 i
160 T20A 32A 16 8.2 i
HF/LIFT !
160 T16A 16A 16 6.2 :
220 T20A 32A 25 8.2

| o= |=
MODE 1, max(A) 400V 400V mm* kg
HF/LIFT 280 T10A 16A 25 16.1
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TAB.2 N lﬂ]:[ﬂ]] TORCH TECHNICAL DATA - DATI TECNICI TORCIA

[F  VOLTAGE CLASS: 113V
MODE | L. max(A) | 1max (A) X (%) ﬁ %m COOLING
—= 110
_130 35 Argon 1+1.6 Air/Gas
160 ~v 80 35
LIFT
=== 180
220 35 Argon 1+2.4 Air/Gas
~u 125 35
=== 140
_130 35 Argon 1+1.6 Air/Gas
160 ~u 100 a5
=== 180
HE/LIFT _220 35 Argon 1+2.4 Air/Gas
280 ~u 125 35

TAB.3 SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

mm I [
2 & Omm =1 gmm m
(mm) (A) (mm) (mm) (/min) (mm)
0.3-05 5-20 0.5 6.5 3
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70 - 100 1.6 9.5 3-4 15
2 90-110 1.6 9.5 4 1.5-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 05-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 9.5 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
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TORCIA BRAENDER
TORCHE POLTIN
TORCH SVEISEBRENNER
BRENNER SKARBRANNARE
SOPLETE NAMMA
TOCHA FOPENKA
TOORTS
1- EVENTUALE BACCHETTA D'APPORTO - BAGUETTE PULSADOR - BOTAO - DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE

NAHKTPOY AAMIMAZ - KABEJI KHOMKU TOPEJIKWN.

M3BbITOYHbIA TOK

D'APPORT EVENTUELLE - FILLER ROD IF NEEDED - - TAST - KNAPP - MAHKTPO - KHOIMKA. 7- PEZZO DA SALDARE - PIECE A SOUDER - PIECE TO BE
BEDARFSWEISE EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT  4- GAS - GAZ - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - WELDED - WERKSTUCK - PIEZA A SOLDAR - PEGA A
ZUSATZWERKSTOFF - EVENTUAL VARILLA DE APORTE - GASS - GASEN - AAPANEZ AEPIO -TA3. SOLDAR - TE LASSEN STUK - EMNE, DER SKAL SVEJSES
EVENTUAL VARETA DE ENCHIMENTO - EVENTUEEL 5- CORRENTE - COURANT - CURRENT - STROM - PA - HITSATTAVAKAPPALE - STYKKE SOM SKAL SVEISES
STAAFJE VAN TOEVOER - EVENTUEL TILSATSSTAV - CORRIENTE - CORRENTE - STROOM - STROM - STROM - - STYCKE SOM SKA SVETSAS - METAAAO MPOX
MAHDOLLINEN LISAAIN?SAUVA - STOTTEPINNE - STROM - PEYMA-TOK. R 2YTKOAAHZH - CBAPYBAEMAA OETANb.
EVENTUELL STAV FOR PASVETSNING - ENAEXOMENH  6- CAVI PULSANTE TORCIA - CABLES POUSSOIR TORCHE 8- ELETTRODO - ELECTRODE - ELECTRODE - ELEKTRODE
PABAOZ EIZAIFQrH:z - BO3SMOXHAA MANOYKA ONA - TORCH BUTTON CABLES - KABEL BRENNERKNOPF - - ELECTRODO - ELECTRODO - ELEKTRODE -
NPUNOA. R R CABLES DEL PULSADOR SOPLETE - CABOS BOTAO ELEKTRODE - ELEKTRODI - ELEKTROD - ELEKTROD -
2- UGELLO -TUYERE - NOZZLE - DUSE - BOQUILLA-BICO - TOCHA - KABELS DRUKKNOP TOORTS - HAEKTPOAIO - 3NEKTPO/.
SPROEIER - DYSE - SUUTIN - SMORENIPPEL - BRANDERKNAPKABEL - PURISTIMEN PAINONAPIN
MUNSTYCKE - MMNEK - COMJO. KAAPELIT - KABLER TIL SVEISEBRENNERENS TAST -
3- PULSANTE - BOUTON - PUSHBUTTON - DRUCKKNOPF - KABEL KNAPP PA SKARBRANNARE - KAAQAIA
- CONTROLLO DELLA PUNTA DELLELETTRODO
_| |_‘a - CHECK OF THE ELECTRODETIP |
- CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE
- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE
- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO
TIG DC - CONTROLO DA PONTA DO ELECTRODO
- CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE
- KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS
- ELEKTRODIN PAAN TARKISTUS
- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS
I - KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
4 - EAErX0Z AIXMHZ HAEKTPOAIOY
- KOHTPOJlb HAKOHEYHUKA 3NEKTPOOA
CORRETTO CORRENTE SCARSA CORRENTE ECCESIVA
CORRECT INSUFFICIENT CURRENT ~ EXCESSIVE CURRENT | — @ N CORRENTE CONTINUA
COURANT COURANT INSUFFISIANT COURANT EXCESSIF IN DIRECT CURRENT
EXACT ZU WENIG STROM ZU VIEL STROM EN COURANT CONTINU
KORREKT CORRIENTE ESCASA CORRIENTE EXCESIVA :Elgés:ﬁgﬁ;g?:'\onmmm
CORRECTO CORRENTE INSUFICIENTE CORRENTE EXCESSIVA :
CORRECTO  WEINIG STROOM EXCESSIEVE STROOM O oA
CORRECT FOR LAY STROMSTYRKE FOR HQJ VED JEVNSTROM
KORREKT LIIAN VAHAN VIRTAA STROMSTYRKE TASAVIRRASSA
OIKEIN D__ARLIAG STROM LIIKAA VIRTAA IMLEIESL1I'IF({($51M-IIRQM
KORREKT FOR LAG STROM ALTFOR HOY STRO
$05TO ANEMAPKES PEYMA FOR HOG STROM NN FEA
NPABUIIbHO HEAOOCTATOYHbIN TOK YNEPBOAIKO PEYMA

- Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza
materiale d’apporto.

- Préparation des bords relevés pour soudage
sans matériau d'apport.

- Preparation of the folded edges for welding
without weld material.

- Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne
Zusatzwerkstoff geschweiBt werden.

- Preparacion de los extremos rebordeados a
soldar sin material de aporte.

- Preparacao das abas viradas a soldar sem
material de entrada.

- Voorbereiding van de te lassen omgekeerde
randen zonder lasmateriaal.

- Forberedelse af de foldede klapper, der skal
svejses uden tilfort materiale.

- Hitsattavien kdénnettyjen reunojen valmistelu
ilman lisémateriaalia.

- Forberedelse av de vendte flikene som skal
sveises uten ekstra materialer.

- Forberedelse av de vikta kanterna som ska
svetsas utan pasvetsat material.

- MpoeToipacia Twv yupiopévwy XeIAWV TTou Ba
ouykoAAnBouv Xxwpig UAIKG Tpopodoaoiag

- nO,quTOBKa noABepHYTbLIX CBapuBaeMbIX KpaeB
6e3 matepuana npunofl.

Gz Ny

Preparazione dei lembi x 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 Stumpfst6Be, die mit Zusatzwerkstoff
geschweiBt werden.

Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con
material de aporte.

Preparacdo das abas para juntas de cabeca a soldar com material de
entrada.

Voorbereiding van de te lassen randen x kopverbindingen met
lasmateria.

Forberedelse af klapperne til stumpsomme, der skal svejses med
tilfort materiale.

Hitsattavien liitospaiden reunojen valmistelu lisimateriaalia
kayttamalla.

- Forberedelse av flikene for hodeskjoyter som skal sveises med
ekstra materialer.

Forberedelse av kanter for stumsvetsning med pasvetsat material.
- MposTolpacia Twv XEIAWV yia oUVEECEIG KEPAANG TTOU Ba
oUYKoAANBoUV pe UAIKG Tpo@odoaiag.

MoaroToBka cBapuBaeMbIX kKpaeB ANSl TOpLEBbLIX COeANHEHUN C
MaTepuanom npunofl.
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BI-LEVEL 4T HF (— ) - LIFT (----)

1 4
=0 I=1l,, I=1, =1
EV= OFF EV=0ON EV=0ON EV=0N
HF=OFF  HF=ON  HF=OFF HF=OFF

1=1, I =1, =0 I=o0
EV=0ON EV=0ON EV=0ON EV= OFF
HF=OFF  HF=OFF = HF=OFF  HF=OFF

P.T.ON

P.T. OFF

P.T. ON/OFF P.T. ON/OFF

P.T.ON P.T. OFF

P.T. OFF

v

.

)

ADVANCEMENT TOO SLOW
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG

AVANGE DEMASIADO VELOZ
AVANCO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING

TOAY API'O TIPOXQPHMA
ME,CU'IEHHOE nepemeLle Hue anekTpoga
AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
AVANSARE PREA LENTA

POSUW ZBYT WOLNY

PRILIS POMALY POSUV

PRILIS POMALY POSUV
PREPOCASNO NAPREDOVANJE
PRESPORO NAPREDOVANJE

PER LETAS JUDEJIMAS

LIIGA AEGLANE EDASIMINEK
KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
MPEKANEHO BABHO MPEABVKBAHE
HA ENEKTPOfIA

ADVANCEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG

AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANCO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING

TIOAY TPHIOPO TIPOXQPHMA
BbIcTpoe nepemelleHne anekTpoaa
AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
AVANSARE PREA RAPIDA

POSUW ZBYT SZYBKI

PRILIS RYCHLY POSUV

PRILIS RYCHLY POSUV

PREHITRO NAPREDOVANJE
PREBRZO NAPREDOVANJE

PER GREITAS JUDEJIMAS

LIIGA KIIRE EDASIMINEK

KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
MPEKATIEHO B30 MPEJBKBAHE HA
ENEKTPOJA

W

ARC TOO SHORT

ARCO TROPPO CORTO
ARC TROP COURT

ZU KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARCO DEMASIADO CORTO
ARCO MUITO CURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIAN LYHYT
FOR KORT BUE

BAGEN AR FOR KORT
TIOAY KONTO TOZO
Cnuwkom KopoTkasi ayra
AZ iV TULSAGOSAN ROVID
ARC PREA SCURT

LUK ZBYT KROTKI

PRILIS KRATKY OBLOUK
PRILIS KRATKY OBLUK
PREKRATEK OBLOK
PREKRATAK LUK

PER TRUMPAS LANKAS
LIIGA LUHIKE KAAR
LOKS IR PARAK 1SS
MHOTO KbCA IblA

ARC TOO LONG

ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG

ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKA
FOR LANG BUE

BAGEN AR FOR LANG
TIOAY MAKPY TOZO
CnuwKoM AnuHHas ayra
AZ iV TULSAGOSAN HOSSZU
ARC PREA LUNG

LUK ZBYT DLUGI

PRILIS DLOUHY OBLOUK
PRILIS DLHY OBLUK
PREDOLG OBLOK
PREDUGI LUK

PER ILGAS LANKAS

LIIGA PIKK KAAR

LOKS IR PARAK GARS
MPEKANEHO JbNTA AblA

CURRENT TOO LOW
CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA

FOR LILLE STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN

FOR LAV STROM

FOR LITE STROM

OMNOAY XAMHAO PEYMA
Cnuwkom cnabblii TOk cBapku
AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN ALACSONY
CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
PRaD ZBYT NISKI

PRILIS NiZKY PROUD

PRILIS NizKY PRUD

PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
PRESLABA STRUJA

PER SILPNA SROVE

LIIGA MADAL VOOL

STRAVA IR PARAK VAJA
MHOTO HUCHK TOK

CURRENT TOO HIGH
CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE

ZU VIEL STROM

SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA

FOR STOR STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN VOIMAKAS

FOR HOY STROM

FOR MYCKET STROM

TIOAY TWHAO PEYMA
Cnuwwkom 6orbLLO TOK CBapKX
AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
PRaD ZBYT WYSOKI

PRILIS VYSOKY PROUD

PRILIS VYSOKY PRUD
PREMOCAN ELEKTRIENI TOK
PREJAKA STRUJA

PER STIPRI SROVE

LIIGA TUGEV VOOL

STRAVA IR PARAK STIPRA
MHOIO BUCOK TOK

7770

CURRENT CORRECT
CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

20Q%TO KOPAONI
HopmarbHblit WwWos
AZAROVONAL PONTOS
CORDON DE SUDURA CORECT
PRAWIDIOWY $CIEG
SPRAVNY SVAR
SPRAVNY ZVAR
PRAVILEN ZVAR
ISPRAVLJENI KABEL
TAISYKLINGA SIOLE
KORREKTNE NOOR
PAREIZA SUVE
MPABWNEH LWEB
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor qualitY of materials or
manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched
CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive
1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper
use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the m(a?l;faétxg‘&c'j‘ezcllres any liability for all direct or indirect damages.
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita
di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno
essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la
direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli statimembri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.
Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esc(lt;:si)da(l;!:%e}mr_}_zlig. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d'un
défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter. de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre
expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne
1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les
inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages

directs ou indirects. .
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden
Maschinen zurlickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgtiter fallen, und nur dann, wenn sie in
einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht
auf Schéaden aufgrund fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Schaden

ausgeschlossen. 3

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del
material y por defectos de fabricacién en los 12 meses gosteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas,
incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes
de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafiado de
resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificaciéon o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem
devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da méquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Séo excepEgéo, a quanto estabelecido, as maquinas
que sao consideradas como bens de consumo se%undo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade
somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao imprdpria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia.
Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanﬁ;ing uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van
het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines,
ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die
vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtli{':r)m, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig
indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie.
Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter p& grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i labet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO
FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de
seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlzegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse,
manipulering eller skedeslgshed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
sisélld koneen kayttdonottopaivastd, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, my6ds takuussa olevat, on lahetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos
ne myydaén EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytdsté, vaurioittamisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kazikis)ta \ééilittémistéi tai valillisista vaurioista.
N ARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir ladelagt pé grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
oppstarinnen 12 maneder fra maskinens ié;arl;)settin , i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsé i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT
och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge euroPadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin.
Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(S) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka
PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till
nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pé felaktig anvéndning, averkan eller vardsldshet técks inte
av garantin.Tillverkaren frAnséger sig &ven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(GR) EITYHZH

H KQTaOKEUAOTIKA ETAIpIA £yYUATal TNV KAAF AEITOUPYIa TWV UNXAVWV Kal SETUEVETAI VA EKTEAETEI BWPEAV TNV AVTIKATAOTAOT TUNHATWY O€ TEPITITWON PO0PAG TOUG £8QITIOG KAKAG
TI016TNTAG UAIKOU I EAATTWHATWYV KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwv atré tnv rgjag%rgliq B¢ang o€ AciToupyiag Tou QAVAMATOG ETTIRE] meévB aTro TO TMOTOTTOINTIKG. Ta UNXAVALATA TTOU
ETMIOTPEPOVTAI, OKOUA KaI v eival € eyyonon, 8a aTéAvovtal XQPIZ EMNIBAPYNXH kai 8d emiatpépovTtar pe é0da MAHPQTEA ZTON NMPOOPIZMO. E¢aipouvTal aTro Ta 0pIOpEVa T
pNnXavruaTa oy amoTeAoUV KOTavaAWTIKA aya8d oUp@uwva pe Ty eupwraiki 0dnyia 1999/44/EC pévo av mwholvTal o€ KpATn péAn Tng EE. To moToTroInTIKe £yylnaong 10X Vel 6vo av
OuVvOdEUETAI ATTO ETTIONUN ATTOdEIEN Tr)\npwpgg 1 amodeign TTapalafng. Evoexdueva TpoBARpaTa OQEINGUEV OE KOKI XPNOT, TTAPATIOINON i apEAEIa, OTTOKAEIOVTAI OTTO TV €yyUnan.
ATroppitrTeTal, £Tiong, KAOE eUBUVN yia oTroladATIOTE BAARN Gueon f éUpean.

(RU) FAPAHTUA

KomnaHwus-nponsBoguTens rapaHTUpyeT xopoLuyto paboTy MalunHHoro obopynoBaHus 1 06s13yeTcsi 6ecnnaTHo NpoM3BeCTM 3aMeHy YacTeil, UMeloLLMX HEMCNPaBHOCTY, SIBUBLLMECS
cneacTBMEM NIOXOro kavyecTBa MaTepuana unu aedektos NPOM3BOACTBA, B TeYeHUn 12 MecsiLieB € AaTbl Nycka B aKCMnyaTaLmio MalLuHHOTO oﬁogy,qoaaHm, NpocTaBNeHHON Ha
cepTudukaTe. Bo3sBpalleHHoe obopynoBaHve, Aaxe HaxoasLieecs nod AeNCTBMEM rapaHTum, JOMKHO 6biTb HanpasneHo Ha ycnosusix NMOPTO ®PAHKO v bygeT Bo3BpalleHo B
YKASAHHOE MECTO. /3 oroBopeHHOro Bbllle UCKM0YaeTcs MalmMHHoe obopyaoBaHue, cyMTaroleecs ToBapammn notpebneHns, B COOTBETCTBUM C €BPOMENCKON ANPEKTUBOW
1999/44/EC, TonbKko B TOM Cry4ae, ecnn oHu 66y npogaHsl B rocyaapcTeax, Bxoasiumx B EC. MapaHTuiiHbIn cepTudmkaT cunTaeTcs AeMCTBUTENbHBIM TOMbKO MPU YCHOBUM, HTO K
HeMy npunaraetcsi TOBapHbIM YeK MM TOBapOCONPOBOAWTENbHAA HaknagHas. HencnpaBHOCTU, BO3HMKLUME W3-3a HEMPaBWUMbHOTO MCMOMb30BaHWSA, MOPYM UMK HEBPEXHOro
obpalLeHus, He NOKPbIBAKOTCA AeCTBUEM rapaHTuK. }E_lononHMTeano Npou3BoOAUTENb CHUMAET ¢ cebsi Miobyo OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKoi-nnbo NpsiMoii MM HENPSIMOIA yLLEpPG.

(H) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(l Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi
hibabdl erednek a gép Uzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhato napjatél szamitott 12 honapon belil. A cserélendé alkatreszeket még a jotallas keretében is
BERMENTESEN keﬁ visszakuildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszémtva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiinek, s az EU tagorszagaiban kertiltek értékesitésre. A jotallas csaz a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A
nem rendeltetésszer(i hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valo kezelésbél eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd
felel6sségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett karért.

(RO ) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau
din cauza defectelor de constructie in max. 12 lunide la data[gunerii n functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor
expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene
1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare.
Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de
toate daunele provocate direct siindirect.

PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuije sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w
Ci%%,l 12 mlesi?ézs od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwarancg’i, nalezy wysta¢ na warunkach
PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wdéatkiem sq te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z
dyrekglwq europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty s‘;()rzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wyla'(D:znie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub
dowo dostaw(}/. rudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbato$ci o urzgdzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezposrednie. ;

(CZ) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou €innost strojl a zavazuije se provést bezplatnou vyménu dilG opotfebovanych z divodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 meésicl
od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zarucni dobé musj byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vygimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Ze byIP/ prodany v ¢lenskych
statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predloZen spolu s Gétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poSkozeni nebo
chybéjici péce nespadaiji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.
RUKA

Vyrobca ruci za spravnu Cinnost strojov a zavézuje sa vykonat bezplatnti vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12
mesiacov od datumu uvedenia strojg do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratene stroje a to i v podmienkach zarucnej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM
POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do slpotrebného maijetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych Statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu s Uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoénej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame skody.
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(SI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri
proizvodnji v roku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ge zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroSke
stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. I1zjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU.
Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne
pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrata odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(HR) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih greSaka, u roku od 12
mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su
strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je
popracen racunom ili dostavnom listom. OS$teéenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno
odri€e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne $tete.

(LT) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél
konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GraZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciamiir
bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. I1Simtj auk$Ciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis
bei yra parduodami tik ES $alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai,
susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
(EE) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu
jooksul alates masina kadikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende
tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masmad mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba
kategooriasse ja ainult siis, kui miiidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- vdi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei h6ima riknemisi, mis on
pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$
sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpaka| nositamas masinas, pat to garantijas laik3, ir janosuta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs
tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai
gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases Geku 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 zaudejumiem.

(BG) TAPAHLUMA
dupmaTa NponsBoaUTenN rapaHTypa 3a 4o6poTo hyHKLIMOHMPaHe Ha MalLMHWUTE 1 ce 3abihkaBa Aa U3BbPLUKM 6e3nnaTHO noaMsHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce MoBpeaunu, 3apaamn
Heka4yeCTBEH maTepuan unm Nnpou3BoACTBeHN AedekTH, Ao 12 MeceLia OT AaTaTta Ha nyckaHe B AeMACTBUE Ha MaLLMHATA, oKka3aHa C rapaHLUMOHHa kapTa. BbpHaTuTe MalumnHm,
[opu 1 B rapaHums, TpsibBa fa 6baat usnpartexn cbe SAMNJTATEH MPEBOS u we 6baat BbpHatv ¢ HANIOXEH MITATEXK. C uskntoveHne Ha MallvHWUTE, KOUTO Ce cuuTaT 3a
[ABMXUMO MMYLLIECTBO 3@ MOCTOSIHHO MON3BaHe, KakTo e yCTaHOBEHO OT eBponeickata avpektrea 1999/44/EC, camo ako mMaluMHWTe ca NpodaBaHu B CTPaHW YMeHKU Ha
EBponeiickus cbio3. MapaHumnoHHaTa kapTa e BanvaHa, caMmo ako e npuapyxeHa ot douckaneH 60H unm pasnucka 3a goctaeka. HepegHocTtuTe, npontnyalLy ot fnotua ynotpeba
MM HeBPEXHOCT, Ca U3KIMIoYeHW OT rapaHuumsaTa. OCBeH ToBa Ce OTKITOHSIBA BCAKaKBa OTFTOBOPHOCT 3a AMPEKTHWN UM MHAVPEKTHU LLETK.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS CZ ZARUCNI LIST

I CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUGNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL Sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR TIIZTOIOIHTIKO EITYHSHS HR GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU FAPAHTWWHbIA CEPTUDUKAT 'EE gﬁmm's'ﬁlfﬁﬁmw‘s
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL

LV GARANTIJAS SERTIFIKATS

NL GARANTIEBEWIS RO CERTIFICAT DE GARANTIE BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
1 E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kgbsdato
MOD./MONT/MO/./URLAP/MUDEL / MOOEN / St/ Br. SF Ostopéaivamééra N Innkjopsdato - S Inkdpsdatum - GR Hpepopnvia ayopde.
RU [ata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakulpenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup8ev - LV Pirk$anas datums - BG [JATA HA MOKYIKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMNunNOANMMCb (TOPIrOBOIO NPEAMPUATNA)
I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladashelye (Pecsét ésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial (Stampila sisemnatura)
D Handler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca (Pieczec¢iPodpis)
E Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (E’e(‘:iatka apodpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje (Zigin podpis)
DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj (Pecatipotpis)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiiigifirma (Tempel ja allkiri)
S Aterforsaljare (Stdmpel och Underskrift) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c E
GR Katdomnpa mdinone  (Zdpayida kar vroypadr) BG MNPOOABAY (Moanwuc n Mevar)
The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:
Il prodotto € conforme a: Att produkten ar i 6verensstdmmelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To Tpoidveival KATAOOKEUOOPEVO GUPPWVA PE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3asBnsercs, 4To n3genve CoOoTBETCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kovetkez&knek: Izstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKkTbT oTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:
At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:
DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - QAUPEKTUBA HA EC DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
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