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> (EN)

Professional TIG-DC, MMA welding machines with inverter.

> (IT)

Saldatrici professionali ad inverter TIG DC, MMA.

> (FR)

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

» (ES)

Soldadoras profesionales con inverter TIG-DC, MMA.

) (DE)

Professionelle SchweiBmaschinen WIG-DC, MMA mit Invertertechnik.

» (RU)

lMpogheccuoHanbHbIe ceapoyHble annapamsl ¢ uHeepmepom TIG-DC, MMA.

> (PT)

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

) (EL)

EmayyeAuarikoi auykoAAntég ue ivBéprep TIG-DC, MMA.

» (NL)

Professionele lasmachines met inverter TIG-DC, MMA.

) (HU)

Professziondlis MMA, TIG-DC inverthegeszt6k.

» (RO)

Aparate de sudura cu invertor pentru sudura TIG-CC si MMA, destinate uzului profesional.

> (SV)

Professionella svetsar med véxelriktare TIG-DC, MMA.

» (DA)

Professionelle svejsemaskiner med inverter TIG-DC, MMA.

» (NO)

Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG-DC, MMA.

» (FI)

Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla TIG-DC, MMA.

> (CS)

Profesiondlni svarovaci agregéty pro svafovani TIG-DC, MMA.

> (SK)

Profesiondlne zvéracie agregaty pre zvaranie TIG-DC, MMA.

» (SL)

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

> (HRSR)

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

> (LT)

Profesionalis suvirinimo aparatai su Inverteriu TIG-DC, MMA.

> (ET)

Inverter TIG-DC, MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

> (LV)

Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru TIG-DC metinasanai MMA un lidzstravas.

> (BG)

lpochecuoHanHu uHBEPMOPHU eflekmpoXxeHu 3a 3asapsisaHe BUI (TIG) DC, MMA.

» (PL)

Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG-DC, MMA.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (BG) NEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONMACHOCT, SA0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. N A N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

@ @@&%&

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

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

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

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

ohe pei

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

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

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

- (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI
DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE
SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN
RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI
PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE
STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET
KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE U3MOJI3BA PHKOXBATKATA
KATO CPENICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUSA ATMAPAT - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (AR) slasviwl ytasy
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMUTHLIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE
VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST
POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA
ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG)
3AOBLINKUTENHO A CE HOCAT MPEAMNA3HU OYUIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) dlg wlylkas slaiyb slzdyl

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Al

ISTRUZIONI PER L’'USO E LA MANUTENZIONE ........cooiiirnrrennne s pag. 08

ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

Al

Al

INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ......ccoocmmnrinrernnnnnennnns pag. 15

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

A

BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ........ccccoiiimirinir s s s. 19

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

Al

MHCTPYKLIUU MO PABOTE U TEXOBCITYXUBAHUIO ... cTp. 23

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

Al

INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO .....cooeeeeeeeeseeeseeeseeeseeseeeseeeseeeseeaseens pag. 27

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !
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INVERTER WELDING MACHINES FOR TIG AND MMA WELDING DESIGNED FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

0LO®

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

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

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

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

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

SOOI NS

EMF

SAFE

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

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

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

which welding machines are in operation.

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

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

to electromagnetic fields:

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

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

- Never wind welding cables around the body.

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

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

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

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

- Minimum distance d= 20 cm (Fig. N).

- Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS

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

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

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with

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

A RESIDUAL RISKS

- IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any work
other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains water pipes).
- Do not use the handle to hang the welding machine.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

These welding machines are a power source for arc welding operations, custom-built
for TIG (DC) LIFT and MMA welding of coated electrodes (rutile, acid, basic).

The high level of speed and calibration accuracy are particular aspects of this welding
machine (INVERTER) and guarantee top quality welding.

The inverter regulating system at the feeder line input zone (primary) also determines
a marked drop in volumes related to the transformer and levelling reactance which
makes it possible to build an extremely low volume, lightweight welding machine,
making handling and transportation much easier.

2.2 ACCESSORIES ON REQUEST
- MMA welding kit

- TIG welding kit

- Argon bottle adapter

- Pressure reducing valve

- TIG torch

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

- Welding current return cable complete with earth clamp.



3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)

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

1- Protection rating of the covering.
2- Symbol for power supply line:

1~: single phase alternating voltage;

3~: three phase alternating voltage.

3- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments
with heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol for internal structure of the welding machine.

6- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.

7- Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

8- Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

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

9- Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £10%).
= |, max - Maximum current absorbed by the line.
- |, - Effective current supplied.
10-==: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerations for arc welding”.
Note: The data plate shown above is an example to give the meaning of the symbols
and numbers; the exact values of technical data for the welding machine in your
possession must be checked directly on the data plate of the welding machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

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

- TORCH: see table 2 (TAB. 2).

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

4. WELDING MACHINE DESCRIPTION

4.1 BLOCK DIAGRAM

The welding machine basically consists of a combination of power and control
modules realised on circuit boards optimised to achieve maximum reliability and
reduced maintenance.

4.1.1 LIFT strike welding machine (FIG. B)

1- Single-phase power line input, rectifier group, power factor correction circuit (PFC
if foreseen) and levelling capacitors.

Transistor switching bridge (GBT) and drivers: switches the rectified power
supply voltage to high frequency AC voltage and regulates the output according to
the welding current/voltage required.

High frequency transformer: the primary winding is powered by the voltage
converted by block 2; this adapts the voltage and current to the frequency required
by the arc welding procedure while providing galvanised insulation of the welding
circuit from the power supply line.

Secondary rectifier bridge with levelling inductance: switches the voltage / AC
supplied by the secondary winding into extremely low wave DC voltage.

Control and adjustment electronics: instantly checks the welding current value
and compares it to the value set by the operator; it also modulates the command
pulses of the IGBT drivers that adjust the system.

Welding machine operating control logic: sets the welding cycles and monitors
the safety systems.

Control panel to set and view operating modes and parameters.

Welding machine cooling fan.

2-

3-

7-
8-

4.2 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

4.2.1 COMPACT welding machine with LIFT strike

4.2.1.1 Front panel (FIG. C)

1- Buttons to set operating modes and parameters.

- Primary function: MMA or TIG selection
- Secondary function (press and hold in MMA mode): Hot Start, Arc Force and,

where applicable, VRD device enabling / disabling settings.
Rapid press-and-release of the button allows users to select the parameter to be
controlled by the encoder (5) with relative value indicated on the display (3).
Press and hold the button to exit this settings procedure.
Hot Start (“hot XX” on the display):
Initial overcurrent regulator setting ((from 0-100%) with the percentage increase
compared to the preset welding current value indicated on the display. This
setting facilitates the striking of the electric arc.
Arc Force (“arc XX” on the display):
Dynamic overcurrent regulator setting ((from 0-100%) with percentage increase
compared to the preset welding current value indicated on the display. This
setting improves welding fluidity and prevents the electrode from sticking to the
piece.
VRD (“vrd XX” on the display):
No-load voltage reduction device (ON-OFF switch) with device enabled “vrd
ON” and device disabled “vrd OFF” indications on the display (3). This device
increases safety levels for operators when the welding machine is ON but not in
the welding position.
Note: For models where programmed, 2 different settings of the maximum
available welding current can be selected.
CL.1: Setting with reduction of the maximum welding current (less power
available).
CL.2: Setting without reduction of the maximum welding current (more power
available).
This specific function can be accessed by holding down the selection pushbutton
when switching on the welding machine (with closure of the main switch).
CL.1 is set initially, and it is also possible to carry out a general reset of the
parameters (res ON/OFF).
The procedure can be exited as described previously.

2- Operating mode and parameter settings LEDs:

2a

Fixed LED: MMA mode enabled

Blinking LED: Arc Force, Hot Start, VRD adjustment (where applicable).
2

b

Fixed LED: TIG mode enabled
3- Alphanumeric display
4- Yellow LED: OFF by default, when ON this indicates that the welding machine is

blocked, (the machine is ON without generating current) after one of the following

protection devices has been triggered:

- Thermal relay: the temperature inside the welding machine is too high. The
machine resets its standard default settings automatically. “AL.2” alarm on the
display.

Line overvoltage and undervoltage safeguard: the voltage is +/- 15% higher
or lower than the rated value. “AL.1” alarm on the display.

WARNING: Exceeding the above indicated overcurrent threshold can cause
serious damage to the device.

ANTI STICK protection: The electrode is stuck to the material to be welded; it
can be removed manually.

The machine resets its standard default settings automatically.

Encoder to adjust welding settings; adjustments can be carried out while welding
operations are in progress.

6- Negative quick connector (-) to connect the welding cable.

7- Positive quick connector (+) to connect the welding cable.

5.

4.2.1.2 Rear panel (FIG. D)
1- Power cable 2p + (D).
2 - Main power switch O/OFF — I/ON (luminous).

5. INSTALLATION

A WARNING! THE WELDING MACHINE MUST BE TURNED OFF
AND DISCONNECTED FROM THE MAINS BEFORE COMMENCING ANY
INSTALLATION AND POWER CONNECTION OPERATIONS.

ALL ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE EXCLUSIVELY PERFORMED BY
EXPERT OR QUALIFIED OPERATORS.

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

5.2 WELDING MACHINE LIFTING PROCEDURES
All welding machines described in this manual must be lifted using the built-in handle.

5.3 WELDING MACHINE INSTALLATION POSITION

Before installing the welding machine, check there are no obstacles blocking the
cooling air input and output zones (fan powered forced ventilation); also check that
no conductive dust, corrosive fumes, humidity etc. can be sucked into the machine.
Make sure there is at least 250mm clearance space surrounding the welding machine.

A WARNING ! Position the welding machine on a flat surface with a
suitable load capacity to prevent overturning or hazardous movements.

5.4 CONNECTING THE MACHINE TO THE MAINS

- Before making any electrical connections, check that the data on the welding
machine rating plate corresponds to the power supply current and frequency
available in the installation zone.

- The welding machine must only be connected to a power supply system with a
grounded neutral conductor.

- Use differential switches to ensure protection against indirect contact as follows:

- Type A ( ) for single-phase machines;

- In order to meet all EN 61000-3-11 (Flicker) Standard requirements, it is
recommended to connect the welding machine to the power supply interface
sockets that guarantee impedance of less than Zmax = 0.25 ohm (single phase).

- The welding machine does not meet IEC/EN 61000-3-12 Standard requirements
(models without PFC).

If it is connected to a public power grid, the installer or user is responsible for
checking that the welding machine can be safely connected (if in doubt, contact the
relative electricity board).

5.4.1 Plug and socket

- The single phase welding machines with absorbed current lower or equal to 16A are
supplied with a power cable fitted with a normalised plug (2P+T) 16A\ 250V .

- The single phase welding machines with absorbed current higher than 16A are
supplied with a power cable to be connected to a suitable normalised plug (2P+T).
Use a mains socket fitted with a fuse or circuit breaker; the relative earth lug must
be connected to the power supply protective ground wire (yellow-green).

- Table 1 (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes, in amps, for the main
supply, which have been chosen according to the maximum rated current output
from the welding machine, and to the nominal power supply voltage

5.5 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

A WARNING! THE WELDING MACHINE MUST BE TURNED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS BEFORE COMMENCING ANY CONNECTION
OPERATIONS.

Table 1 (TAB.1) lists the recommended welding cable values (in mm?) according to the
max rated current output of the welding machine.

5.5.1 TIG welding

Torch connection

- Insert the current power cable into the quick connect terminal (-). Connect the torch
gas pipe to the cylinder.

Connecting the welding current return cable

- To be connected to the piece being welded or to the metal workbench on which it is
positioned, as close as possible to the joint that is being made
This cable is to be connected to the terminal with the (+) symbol.

Connection to the gas bottle

- Screw the pressure reducing valve to the gas bottle valve divided, where necessary,
by a specific reducer supplied as an accessory.

- Connect the gas delivery pipe to the reducer valve and tighten the supplied clamp.

- Loosen the pressure reducer valve adjuster ring nut before opening the gas bottle
valve.

- Open the bottle and regulate the gas flow (I/min) according to the standard ratings
seen in the table (TAB. 3); this pressure reducer ring nut can also be used to tweak
the gas flow during welding operations. Check seal tightness on all pipes and



fittings.
WARNING! Always close the gas bottle valve when the work has been
completed.

5.5.2 MMA welding

Almost all coated electrodes must be connected to the generator’s positive pole (+),
except acid coated electrodes, which must to be connected to the negative pole (-).
Connecting the welding cable-electrode holder clamp

Fit a special clamp to the terminal which tightens the bare section of the electrode.
This cable must be connected to the terminal with the (+) symbol.

Connecting the return cable to the welding current

To be connected to the piece being welded or to the metal workbench on which it is
positioned, as close as possible to the joint that is being made

This cable must be connected to the terminal with the (-) symbol.

6. WELDING: PROCEDURE DESCRIPTION

6.1 TIG WELDING

6.1.1 General principles

TIG welding is a welding procedure that exploits the heat generated by the electric
arc which is struck and maintained between a non-consumable electrode (Tungsten)
and the piece to be welded. The Tungsten electrode is supported by a torch which is
able to deliver welding current and protect the electrode and the weld pool against
atmospheric oxidation using an inert gas flow (normally Argon: Ar 99.5%) supplied via
a ceramic nozzle (FIG. G).

TIG welding is suitable for all low-alloy and high-alloy carbon steels and to heavy
metals, copper, nickel, titanium and relative alloys.

Electrodes with 2% cerium content (grey coloured strip) are generally used for TIG DC
welding with a (-) pole electrode.

It is essential to sharpen the Tungsten electrode axially on a grinding wheel, see FIG.
H, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. It is important
to ensure grinding is performed lengthwise along the electrode. This operation must
be repeated periodically according to the use, wear and tear of the electrode, or when
the same has been accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly.

To achieve good welding results, it is essential to use the exact electrode diameter and
current, as indicated in the table (TAB.3).

The ceramic nozzle will normally protrude from the electrode by 2-3mm, and may
reach 8 mm for corner welding operations.

Fusion welding solders the joint edges. No welding material is required when using
specifically prepared thin diameters (up to approx. 1 mm (FIG. ).

When dealing with thicker materials, it is necessary to use suitably sized sticks made
of the same base material, and ensure the edges are prepared properly (FIG. L). To
achieve good welding results, it is important to ensure all pieces are perfectly clean,
with no sign of oxide, oil, grease, solvents etc.

1.2 Procedure (LIFT strike)

Use the knob to adjust the welding current to the required rate; adjust this value

during welding processes to adapt to the actual heat transfer required.

- Check that the gas flow is correct.
The electric arc strike involves the to-and-fro stroke of the Tungsten electrode on the
piece to be welded. This strike procedure causes less electro-irradiated disturbance
and reduces Tungsten inclusions and wear of the electrode to a minimum; rest
the electrode tip on the piece using a very light amount of pressure, then raise
the electrode by 2-3 mm with a slight delay to strike the arc. At the beginning, the
welding machine delivers a |, .. current; after a few seconds the set welding current
will be delivered.

- To interrupt welding operations, quickly raise the electrode away from the piece.

6.

BASE

6.2 MMA WELDING

6.2.1 General principles

- It is essential to follow the recommendations provided by the manufacturer on the
electrode packaging which indicates the correct electrode polarity and relative rated
current.

- Welding current is regulated to suit the diameter of the electrode being used and the
type of soldering to be performed; an example of the currents used for the various
electrode diameters can be seen below:

@ Electrode (mm) Welding current (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- One can see that for the same diameter electrode, high levels of current will be
used for flat welding, whilst lower current levels will be used for vertical or overhead
welding.

- The mechanical characteristics of the welded joint are determined by the intensity
of the selected current and also other welding parameters such as the length of the
arc, the operating speed and position, the diameter and quality of the electrodes
(to ensure correct conservation, use special packaging or containers to store and
protect the electrodes against humidity).

- Welding characteristics also depend on the Arc Force value (dynamic behaviour)
of the welding machine. This parameter can be set via the control panel (where
applicable), or using a 2 potentiometer remote control.

- Note that high Arc Force values provide deeper penetration and allow welding to
be performed in any position, typically using basic electrodes; low Arc Force values
provide a smoother arc without spraying, typically using rutile electrodes.

The welding machine is also fitted with Hot Start and Anti Stick devices which
guarantee easy start procedures and prevent the electrode from sticking to the
piece.

6.2.2 Procedure

- Hold the mask IN FRONT OF THE FACE, then lightly scratch the electrode tip on
the piece to be welded as if you were trying to strike a match; this is the correct way
of striking the arc: where applicable, enable the VRD device and the arc strike will be
achieved using quick to-and-fro strokes of the electrode on the piece to be welded.
WARNING: DO NOT TAP the electrode against the piece; this can damage the
coating and make it difficult to strike the arc.

- A soon as the arc is struck, try to maintain a distance from the piece which is
equivalent to the diameter of the electrode being used, and try to maintain this
distance as constant as possible during the welding operations; remember that the
angle of the electrode as it moves forwards should be about 20-30 degrees.

- Atthe end of the welding seam, move the electrode tip backwards slightly, above the
crater, and fill it in; now quickly lift the electrode from the weld pool to extinguish the
arc (Examples of welding seams - FIG. M).

7. MAINTENANCE

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

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

7.1.1 Torch

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

- Make regular checks on the gas pipe and connector seals.

- Accurately couple the electrode holder clamp, the gas diffusor calibrated with the
diameter of the selected electrode in order to prevent overheating, poor diffusion of
the gas and relative malfunctions.

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE

OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

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

- Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case
then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.).

- Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either over or
undervoltage or short circuit) is not lit.

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

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

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

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

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

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

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

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

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

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

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

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

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

DOCLO®

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

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o
UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611)
e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre
I’epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di
schermi o tende non riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale
) magglore a 85dB(A), € obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione

((“))) jduale (Tab. 1
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- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l'insorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di saldatura.

I campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature
mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di
queste apparecchiature. Ad esempio proibire I’accesso all’area di utilizzo della
saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo
in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza

le previste norme e leggi

ai limiti di base relativi al’esposizione umana ai campi elettromagnetici in
ambiente domestico.

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

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

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

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

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

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

- Apparecchiatura di classe A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

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

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

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

di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pud generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che puo6 raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale
per determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 7.9 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

A RISCHI RESIDUI

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

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

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) LIFT e la saldatura MMA di elettrodi
rivestiti (rutili, acidi, basici).

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

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

2.2 ACCESSORI A RICHIESTA
- Kit saldatura MMA.
- Kit saldatura TIG.
- Adattatore bombola Argon.
- Riduttore di pressione.
- Torcia TIG
- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

procedure



- Cavo di ritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

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

1- Grado di protezione dell'involucro.

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

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

8- Presta2|on| del circuito di saldatura:

: tensione massima a vuoto.

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

- AIV-AV : Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d’arco.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti
ammeSS| +10%):
: Corrente massima assorbita dalla linea.
L., * Corrente effettiva di alimentazione.
10 == Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
della linea.
11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
Nota: L'esempio di targa riportato € indicativo del significato dei simboli e delle cifre;
i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice devono essere rilevati direttamente sulla
targa della saldatrice stessa.

1 max

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB. 1).

- TORCIA: vedi tabella (TAB. 2).

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

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

4.1.1 Saldatrice con innesco LIFT (FIG. B)

1- Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo raddrizzatore, circuito di
correzione del fattore di potenza (PFC ove previsto) e condensatori di livellamento.
Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di linea
raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua la regolazione della
potenza in funzione della corrente/tensione di saldatura richiesta.

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

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

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

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

Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

2-

3-

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.2.1 Saldatrice COMPATTA con innesco LIFT

4.2.1.1 Pannello anteriore (FIG. C)

1- Pulsante selezione modi e parametri di funzionamento:

- prima funzione: selezione MMA o TIG.
- seconda funzione (pressione prolungata in modalita MMA): regolazione Hot

Start, Arc Force e ove previsto attivazione / disattivazione dispositivo VRD.
La rapida pressione del pulsante consente di selezionare il parametro da
regolare mediante I'encoder (5) con indicazione sul display (3) del relativo
valore.
Per uscire da questa procedura di regolazione & necessaria la pressione
prolungata del pulsante.
Hot Start (su display “hot XX”):
Parametro di regolazione della sovracorrente iniziale (regolazione 0-100%)
con indicazione sul display dellincremento percentuale rispetto il valore della
corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione facilita I'innesco
dell’arco elettrico.
Arc Force (su display “arc XX”):
Parametro di regolazione della sovracorrente dinamica (regolazione 0-100%)
con indicazione sul display dellincremento percentuale rispetto il valore della
corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione migliora la fluidita della
saldatura ed evita I'incollamento dell’elettrodo al pezzo.
VRD (su display “vrd XX”):
Dispositivo di riduzione della tensione d'uscita a vuoto (selezione on-off) con
indicazione sul display (3) dispositivo attivo “vrd ON” e dispositivo non attivo
“vrd OFF”. Questo dispositivo aumenta la sicurezza dell'operatore quando la
saldatrice & accesa ma non in condizione di saldatura.
Nota: Per i modelli ove € previsto, & possibile scegliere tra 2 diverse calibrazioni
della massima corrente di saldatura disponibile.
CL.1: Calibrazione con riduzione della massima corrente di saldatura (minore
potenza disponibile).
CL.2: Calibrazione senza riduzione della massima corrente di saldatura

(maggiore potenza disponibile).
A tale specifica funzione & possibile accedere tenendo premuto il pulsante di
selezione durante I'accensione della saldatrice (con chiusura interruttore
generale).
In origine risulta selezionata la CL.1, & inoltre possibile effettuare il reset
generale dei parametri (res ON/OFF).
L'uscita dalla procedura si effettua in modo analogo a quanto gia descritto.
2- Leds impostazione modi e parametri di funzionamento:

2a

led fisso: selezione modalita MMA.

led lampeggiante: regolazione Arc Force, Hot Start, VRD (se previsto).

2b

led fisso: selezione modalita TIG.

Display alfanumerico.

Led giallo: normalmente spento, quando acceso indica il blocco della saldatrice
(la macchina rimane accesa senza erogare corrente) per I'intervento di una delle
seguenti protezioni:

- Protezione termica: all'interno della saldatrice si € raggiunta una temperatura
eccessiva. |l ripristino della normale funzionalita & automatico. Allarme su
display “AL.2”.

Protezione per sovra e sottotensione di linea: la tensione e fuori dal range
+/- 15% rispetto al valore di targa. Allarme su display “AL.1”.

ATTENZIONE: Superare il limite di tensione superiore, sopra citato, danneggera
seriamente il dispositivo.

Protezione ANTI STICK: I'elettrodo si & incollato al materiale da saldare, &
possibile la rimozione manuale.

Il ripristino della normalita &€ automatico.

Encoder per la regolazione dei parametri di saldatura; permette la regolazione
anche durante la saldatura.

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

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

3-
4-

5-

4.2.1.2 Pannello posteriore (FIG. D)
1 - Cavo di alimentazione 2p + (D).
2 - Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

5. INSTALLAZIONE

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

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

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

5.2 MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE
Tutte le saldatrici descritte in questo manuale devono essere sollevate utilizzando la
maniglia.

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 di neutro collegato a terra.

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori differenziali
del tipo:
- Tipo A ( ) per macchine monofasi;

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax = 0.25 ohm (monofase).

- La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12 (modelli
sprovvisti di PFC).

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, € responsabilita
dellinstallatore o dell’'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa
(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.4.1 Spina e presa

- 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 sono dotate di cavo di
alimentazione da collegare ad una spina normalizzata (2P+T) 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.

- La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea
scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione
nominale di alimentazione.

5.5 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

5.5.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (-). Collegare il tubo gas
della torcia alla bombola.



Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

Collegamento alla bombola gas

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

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

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

- Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi
d'impiego, vedi tabella (TAB. 3); eventuali aggiustamenti dell'efflusso gas potranno
essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di
pressione. Verificare la tenuta di tubazioni e raccordi.

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

5.5.2 Saldatura MMA

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

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

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA TIG

6.1.1 Principi generali

La saldatura TIG € un procedimento di saldatura che sfrutta il calore prodotto dall'arco
elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un elettrodo infusibile (Tungsteno)
ed il pezzo da saldare. L'elettrodo di Tungsteno € sostenuto da una torcia adatta a
trasmettervi 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: Ar 99.5%) che fuoriesce dall'ugello ceramico (FIG. G).

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

Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente usato I'elettrodo
con il 2% di Cerio (banda colorata grigia).

E' necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG.
H, avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni
dell'arco. E' importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell'elettrodo.
Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego e dell'usura
dell'elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato,
ossidato oppure impiegato non correttamente.

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

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

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

6.1.2 Procedimento (innesco LIFT)

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

- Verificare il corretto efflusso del gas.
L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e [I'allontanamento
dell'elettrodo di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale modalita di innesco causa
meno disturbi elettro-irradiati e riduce al minimo le inclusioni di tungsteno e l'usura
dell’elettrodo, appoggiare la punta dell'elettrodo sul pezzo, con leggera pressione
e sollevare l'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo, ottenendo cosi
I'innesco dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente | dopo qualche
istante, verra erogata la corrente di saldatura impostata.

- Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente I'elettrodo dal pezzo.

BASE

6.2 SALDATURA MMA

6.2.1 Principi generali

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

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

@ Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

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

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

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

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

La saldatrice & inoltre equipaggiata di dispositivi Hot Start e Anti Stick che
garantiscono rispettivamente partenze facili e assenza di incollamento dell’elettrodo
al pezzo.

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 € il metodo piu corretto per innescare I'arco: ove previsto, con il dispositivo
VRD attivo, l'innesco dell'arco avviene mettendo a contatto e poi allontanando
velocemente I'elettrodo dal pezzo da saldare.

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

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

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

7. MANUTENZIONE

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

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

7.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, diffusore gas calibrato con il
diametro dell'elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del
gas e relativo mal funzionamento.

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita del’ambiente, ispezionare linterno della saldatrice e rimuovere la
polvere depositatasi su schede elettroniche con una spazzola molto morbida od
appropriati solventi.

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

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

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni ed
i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto con
parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare
tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa tensione.
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- La corrente di saldatura sia adeguata al diametro e al tipo di elettrodo utilizzato.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

- Ne pas utiliser de cables a 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 la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons
UV (si prévue).

POLO®

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

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

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

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

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

L OO

EMF

SAFE

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

certains appareils médicaux (ex.
métalliques, etc.)

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

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

pace-maker, respirateurs, prothéses

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

aux champs électromagnétiques:

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

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

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

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

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

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

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

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

- Appareils de classe A:

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique.
- Dans des lieux fermés.
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d’explosion.
DOIT étre soumise a I'approbation préalable d’un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir
en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10 ;
A.8 ; A10 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc.
Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention

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

A RISQUES RESIDUELS

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

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Ces postes de soudage sont une source de courant pour le soudage a I'arc, réalisés
spécifiquement pour le soudage TIG (DC) LIFT et le soudage MMA d’électrodes
enrobées (rutiles, acides, basiques).

Les caractéristiques spécifiques de ce poste de soudage (INVERSEUR), comme
grande vitesse et précision du réglage, lui conféerent d’excellentes qualités dans le
soudage.

Le réglage avec systeme “inverseur” a I'entrée de la ligne d’alimentation (primaire)
détermine en outre une réduction drastique de volume aussi bien du transformateur
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que de la réactance de lissage ce qui permet la construction d’'un poste de soudage
de volume et de poids extrémement contenus et en exalte les capacités de maniabilité

et

de transportabilité.

2 2 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

3.

Kit soudage MMA.

Kit soudage TIG.

Adaptateur bouteille Argon.

Réducteur de pression.

Torche TIG.

Masque auto-obscurcissant : avec filtre fixe ou réglable.
Cable de retour du courant de soudage avec borne de masse.

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-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

Degré de protection de la structure.

Symbole de la ligne d’alimentation.

1~: tension alternative monophasée;

3~: tension alternative triphasée.

Symbole S: indique qu'il est possible d’effectuer des opérations de soudage dans

un milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité

immédiate de grandes masses métalliques).

Symbole du procédé de soudage prévu.

Symbole de la structure interne du poste de soudage.

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

de soudages pour soudage a l'arc.

Numéro d'immatriculation pour I'identification du poste de soudage (indispensable

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

recherche provenance du produit).

Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale a vide.

-1 })U : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
4 machine durant le soudage.

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

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

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

Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

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

- I, :courant maximal absorbé par la ligne.

Amax

R courant d’alimentation efficace.

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

1"-

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

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

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES

POSTE DE SOUDAGE:
TORCHE:

voir tableau 1 (TAB. 1).
voir tableau 2 (TAB. 2).

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

4.

DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

4.1 SCHEMA BLOCS

Le poste de soudage est constitué essentiellement de modules de puissance et de
controle réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour obtenir une trés grande
fiabilité et un entretien réduit.

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

1-
2-

3-

Entrée ligne d’alimentation monophasée, groupe redresseur, circuit de correction
du facteur de puissance (PFC s'il est présent) et condensateurs de niveau.

Pont de commutation a transistors (IGBT) et drivers ; commute la tension de
ligne redressée en tension alternée a haute fréquence et effectue le réglage de la
puissance en fonction du courant/tension de soudage requis.

Transformateur a haute fréquence ; I'enroulement primaire est alimenté avec
la tension convertie par le bloc 2 ; celui-ci a la fonction d’adapter la tension et le
courant aux valeurs nécessaires au procédé de soudage a l'arc et, dans le méme
temps, d’isoler par galvanisation le circuit de soudage de la ligne d’alimentation.
Pont redresseur secondaire avec inductance de lissage ; commute la tension
/ courant alterné fourni par I'enroulement secondaire en courant / tension continue
a trés basse ondulation.

Electronique de controdle et de réglage ; controle instantanément la valeur du
courant de soudage et la confronte avec la valeur programmée par I'opérateur;
module les impulsions de commande des drivers des IGBT qui effectuent le
réglage.

Logique de contréle du fonctionnement du poste de soudage : programme
les cycles de soudage, supervise les systémes de sécurité.

Tableau de programmation et affichage des parametres et des modes de
fonctionnement.

Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION
4.2.1 Poste de soudage COMPACT avec amorgage LIFT
4.2.1.1 Tableau antérieur (FIG. C)

1-

Bouton de sélection des modes et des paramétres de fonctionnement :

- premiére fonction : sélection MMA ou TIG.

- seconde fonction (pression prolongée en modalité MMA) : réglage Hot Start, Arc
Force et, ou cela est prévu, activation / désactivation du dispositif VRD.
La pression rapide du bouton permet de sélectionner le parameétre a régler a
I'aide de I'encoder (5) avec indication sur I'écran (3) de la valeur correspondante.
Pour sortir de cette procédure de réglage, il faut appuyer longuement sur le
bouton.
Hot Start (sur écran “hot XX”) :
Paramétre de réglage de la surintensité initial (réglage 0-100%) avec indication
sur I'écran de I'incrémentation proportionnelle a la valeur du courant de soudage
présélectionné. Ce réglage facilite 'amorcage de I'arc électrique.
Arc Force (sur écran “arc XX”) :
Paramétre de réglage de la surintensité dynamique (réglage 0-100%) avec
indication sur I'écran de I'incrémentation proportionnelle a la valeur du courant

2-

3.
4-

5.

6-
7-

de soudage présélectionné. Ce réglage améliore la fluidité du soudage et évite
que I'électrode ne colle au morceau.
VRD (sur écran “vrd XX”) :
Dispositif de réduction de la tension de sortie a vide (sélection on-off) avec
indication sur I'écran (3) dispositif actif “vrd ON” et dispositif non actif “vrd
OFF”. Ce dispositif augmente la sécurité de I'opérateur quand le poste de
soudage est allumé mais non en condition de soudage.
Note: Pour les modéles sur lesquels cela est prévu, il est possible de choisir
entre 2 calibrages différents du courant maximum de soudage disponible.
CL.1 : Calibrage avec réduction du courant maximum de soudage (puissance
disponible plus basse).
CL.2 : Calibrage sans réduction du courant maximum de soudage (puissance
disponible plus élevée).
On peut accéder a cette fonction spécifique en maintenant la pression sur le
bouton de sélection durant I'allumage du poste de soudage (avec fermeture de
l'interrupteur général).
A l'origine, c’est la CL.1 qui est sélectionnée, il est en outre possible d’effectuer
la réinitialisation générale des paramétres (res ON/OFF).
La sortie de la procédure s’effectue de la méme fagon que ce qui a déja été
décrit.

DEL (plusieurs) programmation modes et paramétres de fonctionnement :

2

a
DEL fixe : sélection modalité MMA.
DEL clignotante : réglage Arc Force, Hot Start, VRD (si prévu).
2b

DEL fixe : sélection modalité TIG.

Ecran alphanumérique.

DEL jaune : normalement éteinte, quand elle est allumée, elle indique le blocage
du poste de soudage (la machine reste allumée sans envoyer de courant) a cause
de l'intervention d’une des protections suivantes :

- Protection thermique : a l'intérieur du poste de soudage, la température est
excessive. Le rétablissement de la fonctionnalité normale est automatique.
Alarme sur écran “AL.2”.

Protection contre surtension et sous-tension de ligne : la tension est hors
de la fourchette +/- 15% par rapport a la valeur de plaquette. Alarme sur écran
“AL.1”

ATTENTION : Dépasser la limite de tension supérieure, indiquée ci-dessus,
endommagera sérieusement le dispositif.

Protection ANTI STICK : I'électrode s’est collée au matériel a souder, on peut
I'enlever manuellement.

Le rétablissement de la normalité est automatique.

Encoder pour le réglage des paramétres de soudage ; permet le réglage méme
durant le soudage.

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

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

4.2.1.2 Tableau postérieur (FIG. D)

1 - Cable d’alimentation 2p +
2 - Interrupteur général O/OFF

5.

D). _
- I/ON (lumineux).
INSTALLATION

A ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION
ET LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE
RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION,

LES BRANCHEMENTS

ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES

EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

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

5.2 MODALITE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel doivent étre soulevés en utilisant

la

poignée.

5.3 EMPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Identifier le lieu d’installation du poste de soudage de fagon a ce qu’il n’y ait pas
d’obstacles en face de I'ouverture d’entrée et de sortie de I'air de refroidissement

(circulation forcée a l'aide de ventilateur) ;

s’assurer en méme temps que des

poussiéres conductrices, des vapeurs corrosives, de I'humidité, etc. ne sont pas
aspirées.
Maintenir au moins 250mm d’espace libre autour du poste de soudage.

A ATTENTION ! Positionner le poste de soudage sur une surface plane de
capacité adaptée au poids pour en éviter le renversement ou les déplacements
dangereux.

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

- Avant d’effectuer tout branchement electrlque vérifier que les données de plaque
du poste de soudage correspondent a la tension et a la fréquence de réseau
disponibles dans le lieu d’installation.

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

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

- Type A ( ) pour machines monophaseées ;

Afin de satisfaire les conditions essentielles requises par la Norme EN 61000-3-11
(Flicker), on conseille le branchement du poste de soudage aux points d’interface
du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a Zmax = 0.25
ohm (monophasée).

Le poste de soudage ne respecte pas les conditions essentielles requises par la
norme CEI/EN 61000-3-12 (modéles sans PFC).

S'il est branché a un réseau d’alimentation publique, il appartient a 'installateur ou
a l'utilisateur de vérifier que le poste de soudage peut étre connecté (si nécessaire,
consulter le gestionnaire du réseau de distribution).

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

Les postes de soudage monophasés avec courant absorbé supérieur a 16A sont
équipés d'un cable d’alimentation a brancher a une fiche normalisée (2P+T) de
capacité adaptée. Prédisposer une prise de réseau équipée d’'un fusible ou d’'un
interrupteur automatique ; le terminal de terre prévu a cet effet doit étre branché au
conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation.



- Le tableau 1 (TAB.1) reporte les valeurs conseillées en ampéres des fusibles de
ligne retardés et choisis 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 ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS SUIVANTS,

S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU

RESEAU D’ALIMENTATION.

Le Tableau (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en
m?) en fonction du courant maximum distribué par le poste de soudage.

5.5.1 Soudage TIG

Branchement de la torche

- Insérer le cable portant le courant dans le clip prévue a cet effet (-). Brancher le
tuyau de gaz de la torche a la bouteille.

Branchement du céble de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché au morceau a souder, ou au banc métallique sur lequel il est
appuyé, le plus prés possible du joint en exécution.

Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+).

Branchement a la bouteille de gaz

- Visser le réducteur de pression a la vanne de la bouteille de gaz en interposant, si
nécessaire, la réduction fournie a cet effet comme accessoire.

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

- Desserrer la courroie de réglage du réducteur de pression avant d’ouvrir la vanne
de la bouteille.

- Ouvrir la bouteille et réguler la quantité de gaz (I/min) selon les données indicatives
d’emploi, voir tableau (TAB. 3) ; les éventuels ajustements de I'émanation de gaz
pourront étre exécutés durant le soudage en tournant la courroie du réducteur de
pression. Vérifier I'étanchéité des tuyauteries et des raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer la vanne de la bouteille de gaz a la fin du travail.

5.5.2 Soudage MMA

La quasi totalité des électrodes enrobées doit étre branchée au pole positif (+) du
générateur ; exceptionnellement au pdle négatif (-) pour des électrodes avec enrobage
acide.

Branchement du cable de soudage de la pince-porte-électrode

Elle posséde sur I'extrémité une borne spéciale qui sert a serrer la partie découverte
de I'électrode.

Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+).

Branchement du cable de retour du courant de soudage

Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel il est posé,
le plus prés possible du joint en exécution.

Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (-).

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGE TIG

6.1.1 Principes généraux

Le soudage TIG est un procédé de soudage qui utilise la chaleur produite par I'arc
électrique qui est amorcé, et maintenu, entre une électrode infusible (Tungstéene) et
le morceau a souder. L'électrode de Tungsténe est soutenue par une torche adaptée
a transmettre le courant de soudage et a protéger I'électrode et le bain de soudage
contre I'oxydation atmosphérique a I'aide d’un flux de gaz inerte (normalement Argon:
Ar 99.5%) qui sort du bec céramique (FIG. G).

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement ou fortement
alliés, et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs alliages.

Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pbéle (-), on utilise généralement
I'électrode ayant 2% de Cérium (bande colorée grise).

Il est nécessaire d’'affuter I'électrode de Tungstene axialement par rapport a la meule,
voir FIG. H, en prenant soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour éviter
des déviations de l'arc. Il est important d’effectuer I'affitage dans le sens de la
longueur de I'électrode. Cette opération devra étre répétée périodiguement en fonction
de I'emploi et de 'usure de I'électrode ou encore quand celle-ci a été accidentellement
contaminée, oxydée ou employée non correctement.

Il est indispensable pour un bon soudage d’employer le diametre exact d’électrode
avec le courant exact, voir tableau (TAB. 3).

La saillie normale de I'électrode par rapport au bec céramique est de 2-3mm et peut
atteindre 8mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour de fines épaisseurs
opportunément préparées (jusqu’a 1mm environ) il n'y a pas besoin de matériel
d’apport (FIG. I).

Pour des épaisseurs supérieures, il faut des baguettes de la méme composition que
le matériel de base et d’'un diamétre opportun, avec préparation adéquate des bords
(FIG. L). Il convient, pour une bonne réussite du soudage, que les morceaux soient
soigneusement nettoyés et privé d’oxyde, huiles, graisses, solvants, etc.

6 1.2 Procédé (amorgage LIFT)
- Régler le courant de soudage a la valeur désirée au moyen de la poignée ; adapter
éventuellement durant le soudage a I'apport thermique nécessaire réel.

- Vérifier 'émanation correcte du gaz.
L'allumage de l'arc électrique advient lors du contact et de I'éloignement de
I'électrode de tungsténe par rapport a la piece a souder. Cette modalité d’amorgage
cause moins de perturbations électro-irradiées et réduit au minimum les inclusions
de tungstene et I'usure de I'électrode. Poser la pointe de I'électrode sur la piéce,
avec une légére pression et soulever I'électrode de 2-3mm avec quelques instants
de retard pour obtenir 'amorgage de I'arc. Le poste de soudage envoie initialement
un courant | aprés quelques instants, il enverra le courant de soudage
programmeé.

- Pour interrompre le soudage, soulever rapidement I'électrode du morceau.

6.2 SOUDAGE MMA

6.2.1 Principes généraux

- I est indispensable de se référer aux indications du fabricant reportées sur
'emballage des électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte de I'électrode
et le courant optimum correspondant.

- Le courant de soudage doit étre en fonction du diamétre de I'électrode utilisée et du
type de joint que I'on désire exécuter ; a titre indicatif les courants utilisables pour
les différents diamétres d’électrode sont:

BASE ’

@ 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

5 150 250

- On observe que pour un méme diametre de I'électrode, des valeurs élevées de
courant seront utilisées pour des soudages a plat, tandis que pour des soudages a
la verticale ou au plafond, il faudra utiliser des courants plus faibles.

- Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées, en plus que par
l'intensité de courant choisi, par les autres paramétres de soudage comme longueur
de l'arc, vitesse et position d’exécution, diametre et qualité des électrodes (pour
une conservation correcte, maintenir les électrodes a I'abri de 'humidité, protégées
dans leur emballage ou leur boite).

- Les caractéristiques du soudage dépendent aussi de la valeur d’Arc Force
(comportement dynamique) du poste de soudage. Ce paramétre est programmable
(quand il est prévu) a partir du tableau ou par commande a distance a 2
potentiometres.

- On observe que des valeurs élevées d’Arc Force donnent une plus grande
pénétration et permettent le soudage dans n’importe quelle position typiquement
avec des électrodes basiques, de faibles valeurs d’Arc Force permettent un arc plus
souple et sans éclaboussures typiquement avec des électrodes rutiles.

Le poste de soudage est en outre équipé de dispositifs Hot Start et Anti Stick
qui garantissent respectivement des départs faciles et I'absence de collage de
I'électrode a la piece.

6.2.2 Procédé

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de I'électrode sur la
piéce a souder en effectuant un mouvement comme pour allumer une allumette;
ceci est la méthode la plus correcte pour amorcer l'arc : s'il est prévu, avec le
dispositif VRD activé, I'amorcage de I'arc s’effectue en mettant en contact, puis en
éloignant rapidement I'électrode de la piéce a souder.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER I'électrode sur la piece, on risquerait d’endommager
son revétement, ce qui rendrait 'amorcage de I'arc difficultueux.

- Dés que l'arc s’amorce, essayer de maintenir une distance par rapport a la piéce
équivalente au diameétre de I'électrode utilisée et la maintenir la plus constante
possible durant I'exécution du soudage ; se rappeler que l'inclination de I'électrode
dans le sens de I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.

- Alafin du cordon de soudage, porter I'extrémité de I'électrode Iégérement en arriére
par rapport a la direction d’avancement, au-dessus du cratéere, pour effectuer son
remplissage, puis soulever rapidement I'électrode du bain de fusion pour obtenir
I'extinction de I'arc (Aspects du cordon de soudage - FIG. M).

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

7 1.1 Torche
Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
et 'endommagement rapide des matériaux isolants.

- Controler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.

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

- Controler avant toute utilisation I'état d’usure et le montage des parties terminales
de la torche : tuyere, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

8. RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT
D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS
ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:
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Le courant de soudage corresponde au diametre et au type d’électrode utilisé.
Linterrupteur général étant sur "ON”, le témoin relatif est allumé; dans le cas
contraire la panne réside normalement dans la ligne d’alimentation (cables, prise et/
ou fiche, fusibles, etc.).

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

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

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

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

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

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- No soldar en recipientes a presion.

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

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

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

POLO®

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

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

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

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

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

L PR

EMEF

SAFE

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos

(por ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis metdlicas, etc).

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

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

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

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

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

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

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

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

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. N).

- Aparato de clase A:

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

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

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

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

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

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

A RIESGOS RESTANTES

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

- Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la soldadora.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Estas soldadoras son una fuente de corriente para la soldadura de arco, realizada
especificamente para la soldadura TIG (DC), LIFT y la soldadura MMA de electrodos
revestidos (rutilos, acidos, basicos).

Las caracteristicas especificas de esta soldadora (INVERTER), como alta velocidad y
precision de la regulacién, le confieren excelentes calidades en la soldadura.

La regulacion con sistema “inverter” en la entrada de la linea de alimentacion (primario)
ademas determina una reduccion drastica de volumen, tanto del transformador
como de la reactancia de nivelacion, permitiendo la construcciéon de una soldadora
de volumen y peso extremadamente reducidos, exaltando sus capacidades de
maniobrabilidad y transportabilidad.
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2 2 ACCESORIOS OPCIONALES

kit soldadura MMA.

Kit soldadura TIG.

Adaptador bombona Argon.

Reductor de presion.

Antorcha TIG.

Mascara autooscurante: con filtro fijo o ajustable.

Cable de retorno de la corriente de soldadura completo con borne de masa.

. 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-
2-

3-

4-
5.
6-
7-

8-

9.

Grado de proteccion del envoltorio.

Simbolo de la linea de alimentacion:

1~: tension alterna monofasica;

3~: tensidn alterna trifasica.

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

ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (ejemplo, cerca de grandes

masas metalicas).

Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

para soldadura por arco.

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

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

Prestamones del circuito de soldadura:

: tension maxima en vacio.

-1 })U : Corriente y tensiéon correspondiente normalizada que pueden ser
distfibuidas 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/V-ANV : Indica la gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.

Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites
a&mltldos +10%).
: Corriente maxima absorbida por la linea.
Corriente efectiva de alimentacion.

1max
1 ff *

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

1"-

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

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

El
4.

SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1).
SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2).
peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB. 1).

DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

La soldadora esta constituida esencialmente por médulos de potencia y de control
realizados en circuitos impresos y optimizados para obtener una maxima fiabilidad y
un mantenimiento reducido.

4.1.1 Soldadora con cebado LIFT (FIGURA B)

1-

2-

3-

Entrada linea de alimentacion monofasica, grupo rectificador, circuito de
correccién del factor de potencia (PFC si estd presente) y condensadores de
nivelacion.

Puente switching de transistores (IGBT) y drivers; conmuta la tension de linea
rectificada en tension alternada de alta frecuencia, y efectia la regulacion de la
potencia en funcion de la corriente/tension de soldadura pedida.

Transformador de alta frecuencia; el bobinado primario se alimenta con
la tension convertida del bloque 2; éste tiene la funcion de adaptar tension y
corriente a los valores necesarios al procedimiento de soldadura de arco vy,
contemporaneamente, de aislar galvanicamente el circuito de soldadura de la
linea de alimentacion.

Puente rectificador secundario con inductancia de nivelacion; conmuta la
tension/corriente alterna suministrada por el bobinado secundario en corriente/
tension continua a bajisima ondulacion.

Electrénica de control y regulacién; controla instantdneamente el valor de la
corriente de soldadura y lo compara con el valor configurado por el operador,
modula los impulsos de control de los drivers de los IGBT que realizan la
regulacion.

Loégica de control del funcionamiento de la soldadora: configura los ciclos de
soldadura; supervisa los sistemas de seguridad.

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

Ventilador de refrigeracion de la soldadora.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
4.2.1 Soldadora COMPACTA con cebado LIFT
4.2.1.1 Panel delantero (FIGURA C)

1-

Pulsador de seleccion: modos y parametros de funcionamiento:

- primera funcién: selecciona MMA o TIG.

- segunda funcién (presion prolongada en modalidad MMA): regulacion Hot Start,
Arc Force y donde previsto activacién/desactivacion del dispositivo VRD.
La presién rapida del pulsador permite seleccionar el parametro que hay que
regular a través del encoder (5) con la indicacién en el display (3) del valor
correspondiente.
Para salir de este procedimiento de regulacién, es necesaria la presion
prolongada del pulsador.
Hot Start (en el display “hot XX”):
Parametro de regulacion de la sobrecorriente inicial (regulacion 0-100%) con
indicacién en el display del incremento en porcentaje con respecto al valor de
la corriente de soldadura preseleccionada. Esta regulacion facilita el cebado del
arco eléctrico.
Arc Force (en el display “arc XX”):
Parametro de regulacion de la sobrecorriente dindmica (regulacion 0-100%) con
indicacién en el display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la

2-

3.
4-

5.

6-
7-

corriente de soldadura preseleccionada. Esta regulacion mejora la fluidez de la
soldadura y evita el encolado del electrodo en la pieza.
VRD (en el display “vrd XX”):
Dispositivo de reduccion de la tension de salida en vacio (seleccion on-off)
con indicacion en el display (3); dispositivo activo “vrd ON” y dispositivo no
activo “vrd OFF”. Este dispositivo aumenta la seguridad del operador cuando
la soldadora se encuentra encendida, pero no en condicién de soldadura.
Nota: Para los modelos en que se ha previsto, es posible escoger entre 2
calibraciones diferentes de la corriente maxima de soldadura disponible.
CL.1: Calibracion con reduccion de la corriente de soldadura maxima (potencia
menor disponible).
CL.2: Calibracion sin reduccién de la corriente maxima de soldadura (mayor de
la potencia disponible).
A esta funcion especifia es posible acceder manteniendo apretado el pulsador
de seleccion durante el encendido de la soldadora (con cierre del interruptor
general).
En origen resulta seleccionada la CL.1 ademas es posible realizar el reset
general de los parametros (res ON/OFF).
La salida del procedimiento se realiza de forma analoga a lo que ya se ha
descrito.

Leds de configuracion de los modos y de los pardametros de funcionamiento:

2a

led fijo: seleccion de la modalidad MMA.

led destellante: regulacién Arc Force, Hot Start, VRD (si previsto).

2b

led fijo: seleccion modalidad TIG.

Display alfanumérico.

Led amarillo: normalmente apagado; cuando se encuentra encendido indica el

bloqueo de la soldadora (la maquina queda encendida sin generar corriente) por

la intervencion de una de las protecciones siguientes.

- Proteccion térmica: en el interior de la soldadora se ha alcanzado una
temperatura excesiva. El restablecimiento del funcionamiento normal es
automatico. Alarma en el display “AL.2”.

- Proteccion para sobretension y subtension de linea: la tension se encuentra
fuera del intervalo +/-15% con respecto al valor indicado en la placa. Alarma en
el display “AL.1”.

ATENCION: Superar el antedicho limite de tension superior dafia seriamente el
dispositivo.

- Proteccion ANTISTICK: el electrodo se ha encolado al material que tiene que
soldarse, es posible la remocion manual.

El restablecimiento de la normalidad es automatico.

Encoder para la regulacion de los parametros de soldadura; permite la regulacién

también durante la soldadura.

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

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

4.2.1.2 Panel trasero (FIGURA D)
1 - Cable de alimentacion 2 fases +

2 - Interruptor general O/OFF -

5.

I/ON (Iuminoso).
INSTALACION

A jATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION

Y

CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE

APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

5.1 MONTAJE
5.1.1 Montaje del cable de retorno de la pinza (FIGURA E)
5.1.2 Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo (FIGURA F)

5.2 MODALIDAD DE LEVANTAMIENTO DE LA SOLDADORA
Todas las soldadoras que se describen en el presente manual tienen que levantarse
utilizando la manilla.

5.3 UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacion de la soldadora, con el fin de que no haya obstaculos
en correspondencia de la abertura de entrada y de salida del aire de refrigeracion
(circulacion forzada mediante ventilador); al mismo tiempo, comprobar que no se
aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..

Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora. .

A {ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana
de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o
desplazamientos peligrosos.

5.4 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa
de la soldadora correspondan a la tensién y a la frecuencia de red disponibles en el
lugar de instalacion.

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

Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja
la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor de Zmax = 0.25 ohmios (monofasica).

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12 (modelos sin
PFC).

Si la misma se conecta a una red de alimentacién publica, es responsabilidad
del instalador o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si
necesario, consultar el gestor de la red de distribucion).

5.4.1 Enchufe y toma de corriente

-16-

Las soldadoras monofasica con corriente absorbida inferior o igual a 16A se han
equipado en el origen con un cable de alimentacién con enchufe normalizado
(2P+T) 16A/250 V.

Las soldadoras monofasicas con corriente absorbida superior a 16A se han
equipado con cable de alimentacién que hay que conectar a un enchufe normalizado
(2P+T) de capacidad adecuada. Preparar una toma de corriente de red equipada
con fusible o interruptor automatico; el terminal de tierra correspondiente debe
conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.

La tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores aconsejados en amperios de los
fusibles retrasados de linea elegidos en funcién de la corriente maxima nominal



suministrada por la soldadora, y de la tensién nominal de alimentacion eléctrica.

5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A {ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES,
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION ELECTRICA.

La Tabla (TABLA 1) contiene los valores aconsejados para los cables de soldadura
(en mm?), en funcion de la corriente maxima generada por la soldadora.

5.5.1 Soldadura TIG

Conexién de la antorcha

- Introducir el cable portacorriente en el borne rapido correspondiente (-).Conectar el
tubo gas de la antorcha a la bombona.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Tiene que conectarse a la pieza que debe soldarse o al banco metalico en que se
ha apoyado, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

Este cable tiene que conectarse al borne con el simbolo (+).

Conexion a la bombona del gas

- Atornillar el reductor de presion a la valvula de la bombona del gas interponiendo,
si necesario, la reduccion especifica entregada como accesorio.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera entregada.

- Aflojar la virola de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula de la
bombona.

- Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I//min) en funcién de los datos
indicativos de empleo; véase la tabla (TABLA 3); los posibles ajustes de la salida
de gas podran ejecutarse durante la soldadura, siempre actuando en la virola del
reductor de presion. Controlar la retencion de tuberias y racores.

{ATENCION! Siempre cerrar la valvula de la bombona del gas a la terminacion
del trabajo.

5.5.2 Soldadura MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos tiene que conectarse al polo positivo
(+) del generador, y excepcionalmente al polo negativo (-), para electrodos con
revestimiento &cido.

Conexion del cable de soldadura-pinza portaelectrodo

Tiene en el terminal un borne especial que sirve para apretar la parte descubierta del
electrodo.

Este cable tiene que conectarse al borne con el simbolo (+).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Tiene que conectarse a la pieza que debe soldarse o al banco metalico en que se ha
apoyado, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

Este cable tiene que conectarse 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 explota el calor producido por
el arco eléctrico que se ceba y mantiene entre un electrodo no fundible (Tungsteno)
y la pieza que tiene que soldarse. El electrodo de Tungsteno es soportado por una
antorcha apta a transmitir la corriente de soldadura y proteger el electrodo mismo y
el bafio de soldadura de la oxidacion atmosférica, a través de un flujo de gas inerte
(normalmente Argén: Ar 99.5%) que sale de la tobera ceramica (FIGURA G).

La soldadura TIG DC es apta para todos los aceros al carbono bajo-aleados y alto-
aleados y a los metales pesados, como cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.

Para la soldadura de TiG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se utiliza el
electrodo con el 2% de Cerio (banda de colores gris).

Hay que sacarle longitudinalmente punta al electrodo de Tungsteno con una muela,
véase la FIGURA H, prestando atencion a que la punta sea perfectamente concéntrica,
para evitar desviaciones del arco. Es importante ejecutar el amolado en el sentido
de la longitud del electrodo. Esta operacién tendra que repetirse periodicamente en
funcion de la aplicacion y del desgaste del electrodo, o bien cuando el mismo se haya
contaminado accidentalmente, oxidado o bien se haya utilizado no correctamente.
Para una buena soldadura es imprescindible utilizar el diametro exacto de electrodo
con la corriente exacta, véase la tabla (TABLA 3).

La saliente normal del electrodo de la tobera ceramica es de 2-3 mm y puede alcanzar
los 8 mm para las soldaduras en angulo.

La soldadura se obtiene por fusion de los margenes de la junta. Para espesores
sutiles oportunamente preparados (hasta aproximadamente 1 mm), no sirve material
de aporte (FIGURAI).

Para espesores superiores, son necesarias varitas de la misma composiciéon del
material basico y de diametro oportuno, con una preparaciéon adecuada de los
margenes (FIGURA L). Es oportuno, para un buen logro de la soldadura, que las
piezas se hayan limpiado cuidadosamente y estén libres de 6xidos, aceites, grasas,
disolventes, etc.

6 1.2 Procedimiento (cebado LIFT)
- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la manilla; si
necesario adaptar durante la soldadura al aporte térmico realmente necesario.

- Controlar la correcta salida del gas.
El encendido del arco eléctrico ocurre con el contacto y el alejamiento del electrodo
de tungsteno de la pieza que hay que soldar. Esta modalidad de cebado causa
menos disturbios electro-irradiados y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno
y el desgaste del electrodo; apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera
presion, y levantar el electrodo de 2-3 mm con algunos instantes de retrasos; de
esta forma se obtiene el cebado del arco. La soldadora inicialmente genera una
corriente |;,..; después de algunos instantes se generara la corriente de soldadura
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- Para interrumpir la soldadura, levantar rapidamente el electrodo de la pieza.

6.2 SOLDADURA MMA

6.2.1 Principios generales

- Esimprescindible observar las indicaciones del constructor que se encuentran en el
paquete de los electrodos utilizados, que indican la polaridad correcta del electrodo
y la corriente 6ptima correspondiente.

- La corriente de soldadura tiene que regularse en funcion del diametro del electrodo
utilizado y al tipo de junta que se desea ejecutar; a titulo indicativo las corrientes
que pueden utilizarse para los varios diametros de electrodo son:

@ Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

- Observar que a paridad de diametro del electrodo, valores elevados de corriente se
utilizaran para soldaduras en plano, mientras que para las soldaduras en vertical o
arriba de la cabeza hay que utilizar corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada se determinan, ademas que
a partir de la intensidad de corriente elegida, a partir de los otros parametros de
soldadura como longitud del arco, velocidad y posicion de ejecucién, diametro y
calidad de los electrodos (para una conservacion correcta mantener los electrodos
protegidos de la humedad, utilizando los especificos paquetes o contenedores).

- Las caracteristicas de la soldadura también dependen del valor de Arc Force
(comportamiento dinamico) de la soldadora. Este parametro puede configurarse
(cuando previsto) en el panel, o bien puede configurarse con el control a distancia
de 2 potenciémetro.

- Observar que valores altos de Arc Force dan una mayor penetracion y permiten la
soldadura en cualquier posicion, tipicamente con electrodos basicos; valores bajos
de Arc Force permiten un arco mas suave y libre de salpicaduras, tipicamente con
electrodos rutiles.

La soldadora ademas se ha equipado con dispositivos Hot Start y Anti Stick
que garantizan, respectivamente, arranques faciles y ausencia de encolado del
electrodo en la pieza.

6.2.2 Procedimiento

- Manteniendo la mascara DELANTE DEL ROSTRO, fregar la punta del electrodo en
la pieza que tiene que soldarse ejecutando un movimiento como si se tuviera que
encender una cerilla; éste es el método mas correcto para cebar el arco: cuando
previsto, con el dispositivo VRD activo, el cebado del arco se obtiene poniendo
en contacto el eléctrico con la pieza que tiene que soldarse, y luego alejandolo
rapidamente.

/ATENCION!: NO GOLPEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de
dafar su revestimiento, volviendo dificil el cebado del arco.

- Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia
desde la pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado, y mantener esta
distancia lo mas constante posible durante la ejecucion de la soldadura; recordar
que la inclinacion del electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos
20-30 grados.

- A la terminacion del cordén de soldadura, llevar la extremidad del electrodo un
poco atras con respecto a la direccion de avance, arriba del crater, para efectuar el
llenado; luego levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusion para obtener el
apagado del arco (Aspectos del cordon de soldadura - FIGURA M).

7. MANTENIMIENTO

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

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

71 1 Soplete
Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusion de los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

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

- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, difusor de gas calibrado
con el diametro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala
difusion del gas y el consiguiente funcionamiento anémalo.

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

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS
IEC/EN 60974-4.

jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora
pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en las tarjetas electronicas con un cepillo muy suave o
disolventes adecuados.

- Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

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

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

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencién a que
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como
lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tension con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

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

8. BUSQUEDA DE DANOS
EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, YANTES DE EFECTUAR
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COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- La corriente de soldadura sea adecuada al diametro y al tipo de electrodo utilizado.

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la ldampara correspondiente; en
caso contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables,
toma y/o clavija, fusibles, etc.).

- No esta iluminado el led amarillo que sefializa la intervencién de la seguridad
térmica de sobretensién, de tension baja y la de cortocircuito.

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

- 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 efectian correctamente,
particularmente, que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la
pieza, y sin interposicion de materiales aislantes (p.ej. Barnices).

- El gas de proteccién usado sea correcto (Argén 99.5%) y en la justa cantidad.
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INVERTERSCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG- UND MMA-SCHWEISSEN IN
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Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ”SchweiBmaschine” gebraucht.

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

/3\ /N

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

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten L6sungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behdltern schweien, die unter Druck stehen.

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

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

POLO®

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

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

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN

379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu
schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN
11611) und Schweifhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu
vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten
und infraroten Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Nahe
aufhaltende Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen und Vorhdangen
zu schiitzen.

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

®) Q ®®®®®

EMEF

HL

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

Die elektromagnetischen Felder kdnnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen
werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der
SchweiBmaschine untersagt.

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

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBBkabel sind moglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom SchweiRstromkreis
fernzuhalten.

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

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

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

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

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des Schweistromkreises
lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb. N).

[\

- Gerét der Klasse A:
Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit
in Wohngebduden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iliber das
offentliche Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

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

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

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit

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

A RESTRISIKEN

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

- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der Schweimaschine zu
benutzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese  SchweiBmaschinen sind eine  Stromquelle speziell fir die
Lichtbogenschweillverfahren WIG (DC) LIFT und MMA, bei der umhiilite Elektroden
(rutilumhdillte, sauerumhiillite, basischumhiilite Elektroden) zum Einsatz kommen.
lhre spezifischen Eigenschaften wie die hohe Geschwindigkeit und die prazise
Einstellung verleihen dieser Schweilmaschine (INVERTER) exzellente
Schweilqualitaten.

Da die Regulierung mit ,Invertersystem“ am Eingang der Versorgungsleitung
(Primérkreis) erfolgt, konnte das Volumen sowohl des Transformators, als auch der
Glattungsreaktanz drastisch verringert werden. Herausgekommen ist eine volumen-
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und gewichtsarme Schweifmaschine, die durch ihre leichte Handhabung und
Transportfreundlichkeit besticht.

2 2 SONDERZUBEHOR
Kit zum MMA-Schweif3en.
- Kit zum WIG-Schweilen.
- Adapter fiir Argonflasche.
- Druckverminderer.
- WIG-Brenner.
- Selbstverdunkelnde Maske mit festem und einstellbarem Filter.
- SchweiBstromriickleitungskabel mit Masseklemme.

3.TECHNISCHE DATEN .

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der Schweimaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

1- Schutzart der Umhdillung.

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

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

4- Symbol fir das vorgesehene SchweiBverfahren.

5- Symbol furr den inneren Aufbau der Schweiffmaschine.

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

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

8- Leistungen des Schweillstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

, . Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
SchweiBmaschine wahrend des Schweilvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

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

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

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

Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine

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

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

Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-AV : Gibt den Regelbereich des Schweilstroms (Minimum - Maximum) bei

der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

Zulas&ge Grenzen £10%):

-, max : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- I *Tatsachliche Stromversorgung.
10--== " Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Aligemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweien” erlautert.

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

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

SchweilRmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu enthnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

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

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

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

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHEMA

Die SchweiBmaschine besteht im Wesentlichen aus zuverlassigen und
wartungsfreundlichen Leistungs- und Steuerungsmodulen, die auf gedruckten und
optimierten Schaltungen ausgefiihrt sind.

4.1.1 SchweiBmaschine mit LIFT-Ziindung (ABB. B)

1- Eingang einphasige Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat, Schaltkreis fiir die
Leistungsfaktorkorrektur (PFC wenn vorgesehen) und Glattungskondensatoren.

2- Transistor- (IGBT) und Treiberschaltbriicke; Sie schaltet die gleichgerichtete
Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung
nach dem angeforderten Schweiftstrom bzw. der angeforderten Schweilspannung.

3- Hochfrequenztransformator; die Primarwicklung wird mit einer von Block 2
umgewandelten Spannung gespeist; der Trafo passt die Spannung und den
Strom an die Werte an, die fir das LichtbogenschweilBverfahren erforderlich
sind. Gleichzeitig isoliert er den SchweiRstromkreis galvanisch von der
Versorgungsleitung.

4- Sekundire Gleichrichterbriicke mit Glattungsinduktanz; Richtet die von
der Sekundarwicklung bereitgestellte Wechselspannung (Wechselstrom) in
geringstwelligen Gleichstrom / Gleichspannung um.

5- Steuerungs- und Regelelektronik; steuert kontinuierlich den SchweiRstromwert
und vergleicht ihn mit dem vom Bediener eingestellten Wert. Die Steuerimpulse
der regelnden IGBT-Treiber werden daran angepasst.

6- Steuerlogik fiir den SchweiBmaschinenbetrieb: Sie gibt die Schweiltzyklen vor
und Uberwacht die Sicherheitssysteme.

7- Tafel fiir die Einstellung und Anzeige der Parameter und Betriebsarten.

8- Kiihlgeblédse der SchweilRmaschine.

4.2 STEUERUNGS- REGELUNGS- UND VERBINDUNGSEINRICHTUNGEN

4.2.1 KOMPAKTE SchweiBmaschine mit LIFT-Ziindung

4.2.1.1 Vordere Tafel (ABB. C)

1- Auswahlknopf fiir Betriebsarten und Betriebsparameter:

- erste Funktion: Auswahl MMA oder WIG.
- zweite Funktion (I&ngere Betatigung im Modus MMA): Einstellung Hot Start, Arc

Force und, falls vorhanden, Aktivierung / Deaktivierung VRD.
Durch kurzzeitige Betatigung des Knopfes lasst sich der durch den Encoder
(5) zu regelnde Parameter auswahlen, dessen Wert auf dem Display (3)
ausgewiesen wird.
Um diesen Einstellungsvorgang zu verlassen, muss der Knopf langer gedrickt
werden.
Hot Start (auf dem Display ,,hot XX*“):
Parameter fiir die Einstellung des anfanglichen Uberstroms (Einstellungsbereich
0-100%). Auf dem Display wird die prozentuale Erhéhung im Vergleich zum
voreingestellten Schweillstromwert ausgewiesen. Diese Einstellung erleichtert
die Lichtbogenziindung.
Arc Force (auf dem Display ,,arc XX“):
Parameter fir die Einstellung des dynamischen Uberstroms (Einstellungsbereich
0-100%). Auf dem Display wird die prozentuale Erhéhung im Vergleich zum

voreingestellten Schweillstromwert ausgewiesen. Durch diese Einstellung geht
das Schweilen flissiger vonstatten, ein Verkleben der Elektrode am Werkstlck
wird verhindert.
VRD (auf dem Display ,,vrd XX*):
Diese Einrichtung reduziert die Leerlaufspannung am Ausgang (Auswahl on-
off). Auf dem Display (3) wird ausgewiesen: Einrichtung aktiviert ,,vrd ON“
und Einrichtung nicht aktiviert ,vrd OFF“. Die Einrichtung erhoht die
Sicherheit des Bedieners, wenn die Schweifmaschine eingeschaltet, aber nicht
schweil3bereit ist.
Anmerkung: Bei den entsprechenden Modellen besteht die Wahl zwischen 2
verschiedenen Kalibrierungen des maximal verfligbaren Schweif3stroms.
CL.1: Kalibrierung mit Reduzierung des maximalen Schweil}stroms (geringere
bereitgestellte Leistung).
CL.2: Kalibrierung ohne Reduzierung des maximalen Schweistroms (héhere
bereitgestellte Leistung).
Diese spezielle Funktion kann aufgerufen werden, indem man den Wahltaster
beim Einschalten der Schweillmaschine gedriickt halt (eingeschaltet wird die
Maschine durch SchlieRen des Hauptschalterkontakts).
Die Anfangseinstellung lautet auf CL.1. Auerdem lasst sich ein Generalreset
der Parameter vornehmen (res ON/OFF).
Die Prozedur wird beendet, wie es an anderer Stelle bereits beschrieben ist.

2- LEDs fiir Einstellung Betriebsarten und Betriebsparameter:

a
LED durchgehend aufleuchtend: Einstellung MMA-Modus.

LED blinkend: Einstellung Arc Force, Hot Start, VRD (falls vorhanden).
2b
LED durchgehend aufleuchtend: Auswahl WIG-Modus.

3- Alphanumerisches Display.

4- Gelbe LED: Diese normalerweise erloschene LED leuchtet auf, wenn die
Schweilmaschine wegen Auslosung einer der folgenden Schutzvorrichtungen
blockiert ist (die Maschine bleibt eingeschaltet, gibt aber keinen Strom mehr ab):

Uberhitzungsschutz: Innerhalb der Schweifmaschine ist eine zu hohe

Temperatur erreicht worden. Der normale Betrieb wird automatisch wieder

aufgenommen. Alarmkirzel auf dem Display: ,,AL.2“.

Schutz gegen Uber- und Unterspannung der Leitung: Die Spannung hat

den Toleranzbereich von +/- 15% zum Wert auf dem Typenschild verlassen.

Alarmkdrzel auf dem Display: ,,AL.1“.

ACHTUNG: Die Uberschreitung der oben angegebenen Spannungsgrenze

schéadigt die Einrichtung schwer.

Schutz ANTI STICK: Die Elektrode ist mit dem Werkstiick verklebt und kann

von Hand entfernt werden.

Der normale Betrieb wird automatisch wieder aufgenommen.

Encoder fiir die Regelung der Schweilparameter. Die Einstellung ist auch

wahrend des Schweillens moglich.

6- Schnellanschlussbuchse minus (-) zum Anstecken des Schweiltkabels.

7- Schnellanschlussbuchse plus (+) zum Anstecken des SchweilRkabels.

5

4.2.1.2 Hintere Tafel (ABB. D)
1 - Versorgungskabel 2p + (D).
2 - Hauptschalter O/OFF - I/ON (leuchtend).

5. INSTALLATION

A ACHTUNG! BEI SAMTLICHEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESTELLT UND VOM VERSORGUNGSNETZ ABGETRENNT
SEIN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEN
FACHLEUTEN VORGENOMMEN WERDEN.

5.1 ZUSAMMENBAU
5.1.1 Zusammensetzen Riickleitungskabel - Zange (ABB. E)
5.1.2 Zusammensetzen Schweilkabel - Elektrodenzange (ABB. F)

5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE
Alle in diesem Handbuch beschriebenen Schweifmaschinen miissen am Handgriff
hochgehoben werden.

5.3 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Machen Sie einen Ort fiir die Installation der Schweilmaschine ausfindig, wo der
Ein- und Austritt der Kihlluft durch die entsprechende Offnung nicht behindert wird
(Zwangsumwalzung mittels Geblase); stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine
leitfahigen Staube, Feuchtigkeit o. 8. angesaugt wird.

Halten Sie einen Bereich von mindestens 250 mm um die SchweilRmaschine frei.

A ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf eine ebene Fliche,
die das Gewicht tragen kann. So werden das Umkippen oder gefdhrliche
Verlagerungen verhindert.

5.4 ANSCHLUSS AN DAS STROMNETZ
- Vor dem Anschluss an die Stromversorgung ist zu priifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der SchweiBmaschine mit der am Installationsort bereitgestellten
Netzspannung und Netzfrequenz Ubereinstimmen.

- Die Schweilmaschine darf ausschlieflich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

- Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Differenzialschalter folgenden Typs zu
benutzen:
-Typ A( ) fiir Einphasenmaschinen;

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu werden, wird
empfohlen, die Schweimaschine an Schnittstellen des Versorgungsnetzes mit
einer Impedanz unter Zmax = 0.25 Ohm (einphasig) anzuschlieRen.

- Die Schweilmaschine fallt nicht unter den Anwendungsbereich der Norm IEC/EN

61000-3-12 (Modelle ohne PFC).
Wird sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen, ist der Installierende
oder der Betreiber fir die Prufung verantwortlich, ob die Schweilmaschine
angeschlossen werden kann (falls erforderlich, ist der Betreiber des Verteilernetzes
zu befragen).

5.4.1 Stecker und Dose

- Die einphasigen Schweiffmaschinen mit héchstens 16 A Stromaufnahme sind im
Lieferzustand mit einem Versorgungskabel und Normstecker (2P+T) 16A \ 250 V
versehen.

- Die einphasigen SchweilRmaschinen mit mehr als 16 A Stromaufnahme sind mit
einem Versorgungskabel ausgestattet, das mit einem Normstecker ausreichender
Stromfestigkeit zu verbinden ist (2P+T). Herzurichten ist eine Netzdose mit
Schmelzsicherung oder Leistungsschalter; der zugehdrige Erdungsanschluss muss
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mit dem Erdleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung verbunden werden.

- In Tabelle 1 (TAB. 1) sind die empfohlenen Ampere-Werte der tragen
Leitungsschmelzsicherungen aufgefiihrt. Die Wahl des Wertes erfolgt nach
dem von der Schweimaschine bereitgestellten maximalen Nennstrom und der
Nennversorgungsspannung.

5.5 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

Die Tabelle (TAB. 1) zeigt die fiir die Schweillkabel empfohlenen Werte (in mm?) in
Abhangigkeit von der maximalen Stromabgabe der Schweillmaschine.

5.5.1 WIG-SchweilRen

Brenneranschluss

- Das Strom filhrende Kabel in die zugehdrige Schnellanschlussklemme (-) einfligen.
Die Gasleitung des Brenners an die Flasche anschlieRRen.

Anschluss des Schweilstromriickleitungskabels

- Es ist méglichst nahe der Schweilfuge an das zu schweilRende Werkstiick oder die
Metallbank anzuschlieRen, auf dem das Werkstlck ruht.

Dieses Kabel ist mit der Klemme (+) zu verbinden.

Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls erforderlich,
ist das als Zubehor gelieferte Reduzierstlick einzufligen.

- Die Gaseintrittsleitung an den Verminderer anschlieen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle festziehen.

- Den Stellring des Druckverminderers lockern, bevor das Ventil der Flasche geoffnet
wird.

- Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) nach dem jeweils anstehenden Einsatz
regeln (siehe TAB. 3); die ausstromende Gasmenge kann wahrend des Schweilens
nachgestellt werden, indem man an dem Stellring des Druckverminderers dreht.
Prifen Sie die Leitungen und Verbindungsstiicke auf Dichtigkeit.

ACHTUNG! SchlieBen Sie nach Abschluss der Arbeiten stets das Ventil der
Gasflasche.

5.5.2 MMA-Schweifen

Fast alle umhiiliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschliefen;
nur sauerumhlilite Elektroden sind mit dem Minuspol (-) zu verbinden.

Anschluss SchweiBkabel Elektrodenzange

Es trdgt am Ende eine spezielle Klemme, die dazu dient, das blanke Ende der
Elektrode zu befestigen.

Dieses Kabel ist an die Klemme (+) anzuschlieRen.

Anschluss SchweiBstromriickleitungskabel

Es ist moglichst nahe der Schweiltfuge an das Werkstiick oder die Metallbank
anzuschlieften, auf dem das Werkstiick ruht.

Dieses Kabel ist an die Klemme (-) anzuschlieBen.

6. SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DER VERFAHRENSWEISE

6.1 WIG-SCHWEISSEN

6.1.1 Grundprinzipien

Das WIG-Schweiflten ist ein Schweillverfahren, das die vom Lichtbogen erzeugte
Warme ausnutzt. Der Lichtbogen wird geziindet und zwischen einer unschmelzbaren
Elektrode (Wolfram) und dem Werkstiick aufrechterhalten. Die Wolframelektrode
wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den Schweillstrom zur Elektrode
zu Ubertragen und Elektrode und SchweilRbad durch einen aus der Keramikdise
austretenden Inertgasstrom (normalerweise Argon: Ar 99.5%) vor der atmosphérischen
Oxidation zu schiitzen (ABB. G).

Das WIG-DC-SchweiRen eignetsich fur alle niedrigund hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fur die Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und deren Legierungen.

Fir das WIG-DC-SchweilRen mit Elektrode am Minuspol (-) wird im Allgemeinen eine
Elektrode mit 2% Ceranteil benutzt (grau gefarbtes Band).

Die Wolframelektrode muss mit der Schleifscheibe langs zugespitzt werden, siehe
ABB. H. Um eine Ablenkung des Lichtbogens zu vermeiden, achten Sie bitte darauf,
dass die Spitze voéllig konzentrisch ist. Es ist wichtig, dass in Langsrichtung der
Elektrode geschliffen wird. In regelmaRigen zeitlichen Abstanden, die vom Einsatz und
dem Verschleil der Elektrode abhangen, ist nachzuschleifen. Zu schleifen ist auch,
wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt benutzt
worden ist.

Fir ein gutes Schweilresultat ist es unabdingbar, eine Elektrode mit genau dem
richtigen Durchmesser und genau der richtigen Stromstérke einzusetzen (siehe TAB.
3).

Im Normalfall steht die Elektrode 2 bis 3 mm aus der Keramikdiise hervor. Dieser
Uberstand kann beim Eckschweien 8 mm erreichen.

Geschweift wird durch Verschmelzen der Fugenrander. Bei sachgerecht praparierten
dinnwandigen Werkstoffen (bis etwa 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich
(ABB. ).

Bei groReren Dicken sind Schweillstabe erforderlich, die in ihrer Zusammensetzung
dem Grundwerkstoff entsprechen und einen sachgerechten Durchmesser haben. Die
Rénder sind angemessen zu praparieren (ABB. L). Damit die Schweilung einwandfrei
gelingt, sollten die Werkstiicke sorgféltig gereinigt und frei von Oxiden, Olen, Fetten,
Lésemitteln und ahnlichem sein.

6 1.2 Verfahrensweise (LIFT-Ziindung)
Den Schweillstrom mit dem Drehknopf auf den gewiinschten Wert regeln und bei
Bedarf wahrend des Schweillens an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag
anpassen.

- Prifen, ob das Gas korrekt ausstromt.
Der Lichtbogen entsteht, wenn die Wolframelektrode mit dem Werkstiick in Kontakt
gebracht und dann wegbewegt wird. Diese Art der Ziindung verursacht weniger
elektrisch abstrahlende Stérungen und reduziert die Wolframeinschlisse und den
Verschleil} der Elektrode auf ein Mindestmal. Die Elektrodenspitze mit leichtem
Druck auf dem Werkstiick aufsetzen und die Elektrode mit einigen Augenblicken
Verzdgerung 2 - 3 mm abheben, damit der Lichtbogen ziindet. Die Schweillmaschine
gibt anfanglich den Strom | ab, um einige Augenblicke spater den eingestellten
Schweil3strom abzugeben.

- Zur Unterbrechung des Schweilvorgangs zligig die Elektrode vom Werkstiick
abheben.

BASE

6.2 MMA-SCHWEISSEN

6.2.1 Grundprinzipien

- Die auf der Packung der verwendeten Elektroden stehenden Herstellerangaben
bezuglich der richtigen Elektrodenpolung und des optimalen Stroms sind zu
befolgen.

- Der Schweilstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und
der Art der auszufiihrenden Fuge einzustellen. Grob sind fir die verschiedenen
Elektrodendurchmesser die folgenden Stromwerte verwendbar:

@ Elektrode (mm) SchweiBstrom (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Bitte beachten Sie, dass hohe Stromwerte bei gleichem Elektrodendurchmesser
fir das Horizontalschweilen benutzt werden, wahrend fiir das Schweilen in
Vertikallage oder Uber Kopf geringere Stromstérken zu verwenden sind.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweil3fuge h&ngen nicht nur von der
gewahlten Stromstérke ab, sondern auch von anderen Schweilparametern wie der
Lichtbogenlénge, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit und der Schweil}lage sowie dem
Durchmesser und der Qualitat der Elektroden (fiir eine korrekte Aufbewahrung sind
die Elektroden vor Feuchtigkeit geschitzt in ihren speziellen Verpackungen oder
Behaltern zu lagern).

- Die Schweilmerkmale héangen auch vom Arc-Force-Wert (dynamisches Verhalten)
der Schweiflmaschine ab. Dieser Parameter lasst sich (falls die Funktion vorhanden
ist) an der Tafel oder ferngesteuert mit 2 Potenziometern einstellen.

- Es ist zu beachten, dass hohe Arc-Force-Werte zu héherem Einbrand flihren
und die Schweilung in jeder Lage - typischerweise mit basischen Elektroden -
ermdglichen. Niedrige Arc-Force-Werte flihren zu einem weicheren, spritzerfreien
Lichtbogen, typischerweise werden Rutilelektroden verwendet.

Die Schweifimaschine besitzt auRerdem die Funktionen Hot Start und Anti Stick, die
den Start erleichtern und das Verkleben der Elektrode am Werkstlick verhindern.

6.2.2 Verfahrensweise

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung liber das Werkstiick streifen, als ob man ein Streichholz anziinden wollte.
Dies ist die eigentlich korrekte Methode fiir die Zlindung des Lichtbogens. Wo dies
moglich ist, kann bei aktivierter Vorrichtung VRD der Lichtbogen geziindet werden,
indem man die Elektrode in Kontakt mit dem Werkstiick bringt und anschlielend
zugig wegbewegt.

ACHTUNG: Die Elektrode NICHT auf das Werkstiick KLOPFEN, denn dies birgt
die Gefahr, die Elektrodenhiille zu schadigen und die Lichtbogenziindung stark zu
erschweren.

- Sobald der Lichtbogen geziindet ist, versuchen Sie, eine Entfernung zum Werkstuick
zu halten, die dem Durchmesser der verwendeten Elektrode entspricht. Halten Sie
diesen Abstand wahrend der Schweiung so konstant wie mdglich. Bitte denken Sie
daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20-30 Grad geneigt werden
muss.

- Am Ende der Schweillnaht flhren Sie bitte das Elektrodenende oberhalb des
Kraters leicht wieder entgegen der Vorschubrichtung zuriick, um ihn anzufillen;
dann rasch die Elektrode vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt
(mdgliche Erscheinungsbilder der SchweilRnaht - ABB. M).

7. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

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

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heie Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig
ware.

- Es ist regelmaRig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.

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

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

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG "

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

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

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

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

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweilmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

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

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

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Der Schweiftstrom muR an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaf3t
werden.

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

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

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

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

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

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

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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CBAPOUYHbIA AMMAPAT C MHBEPTOPOM [J151 CBAPKU TIG U MMA ans
NMPOMBILUNEHHOIO U NPOPECCUOHANBHOIO UCMOJNIb30OBAHUA.
MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM fAanee TeKCTe MCMNONb3YyeTCA TEPMUH “CBapOYHbIN
annapart”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE30MACHOCTU NPU IYTOBOW CBAPKE

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

- He nonb3oBaTbca kabGenem c NOBpeXAEHHON Mu3oONsLUMEA UNU C NIOXUM
KOHTaKTOM B COE€AUHEHUSIX.

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

- He npoBoauTb cBapouHbix paboT Ha MaTepuanax, YUCTKa KOTOPbIX
npoBoAunacb Xf0pPoCoAepXalluMy PacTBOPUTENSIMU MU MOGNM3OCTU OT
yKa3aHHbIX BELLECTB.

- He npoBoauTb cBapKy Ha pe3epByapax nop AaBrieHUeM.

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

- O6ecneynTb AOCTAaTOUHYIO BEHTUMALMIO paGoyero MecTa Unu nonbL3oBaTbCs
cneunanbHbIMU  BbITSXKKaMM  Ans  yAaneHuss AbiMa, ob6pasylolerocs B
npouecce cBapku psaom ¢ ayroi. Heo6xoaumo cuctemMaTuyecku NpoBepsATb
BO3AeiCTBUE AbIMOB CBapku, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLEHTpaummn
1 NPOAOIKUTENBHOCTN BO3AENCTBUS.

- WUsberaiTe HarpeBaHuUA GanroHa pasnUYHbLIMM UCTOYHWUKaMK Tenna, B TOM
Yucne U NPAMbIMU COMTHEYHbIMU Nly4amMm (ecnv UCNonb3yeTcs).

0LO®

- ObGecneysTe [OOMKHYIO 3MEKTPUYECKYID W3OMALUIO  MeXAYy TOperkown,
obpabaTbiBaeMoW AeTanbio U 3a3eMNeHHbIMU MeTannuyeckummn aetansmu,
KOTOpPble MOTyT HaXoANTLCA NO6GnM3ocTH (B pagnyce AOCATaeMoOCTH).

Kak npaBuno, aTo MoXxHo o6ecneynTb, MCMONb3ys NepyaTku, 06yBb, FONOBHbIE
y6opbl M opaexay, NpeaycMOTPeHHble ANs 3TUX uUenei U nNocpeacTBOM
MCNoNb30BaHMA U3ONALMOHHBIX NOACTaBOK UK KOBPUKOB.

- Bcerpa 3awmuwanite rnasa, MWCMONb3ys COOTBETCTBylolWMe UNLTPSI,

cooTBeTcTBYOWMe Tpe6oBaHuam ctaHaaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
yCTaHOBINEHHble Ha Mackax MNU Kackax, COOTBETCTBYHLMX TpebGoBaHMAM
ctaHaapta UNI EN 175.
Ucnonb3yuTe cneuvanbHyo 3alMTHYO OrHeCTOWKyto oaexay
(cooTBeTcTBYlOWYO TpeGoBaHusaM ctaHaapta UNI EN 11611) u cBapoyHbie
nepyatku (cooTBeTcTBylowMe Tpe6oBaHusim ctaHpaapta UNI EN 12477),
cneas 3a Tem, 4YTOObl 3anuagepmMuc He noaBeprancss 6bl BO3AeWCTBUIO
ynsTpacmoneToBbiX WM UH(pPaAKpPaCHbIX Jy4YyeW, WU3ny4vyaembix AYrou;
Heob6XoAUMO Takke 3alUTUTL NKoAer, HaxoAswWwMuxcs BONU3M CBapoOYHOMN
AYTU, UCMONb3ys HeoTpaxatolme 3KpPaHbl UINN TEHTbI.

- YpoBeHb wyma: Ecnu BcneactBue BbINOMHEHWS OCOGEHHO WHTEHCUBHOW
CBapKu exeAHeBHbIA YpoBeHb BO3AeNCTBUA Ha paboTHukoB (LEPd) paBeH
unu npessbiwaer 85 aob(A), Heo6xoAMMO McnonNb3oBaTb MHAMBUAYalbHbIE
cpeacTBa 3awmThl (Tab. 1).

)

EMF

escraomnenc res!

- MpoxoxaeHune

CBapoyHOro
aneKkTpomarHuTHbix noneu (EMF), Haxoaswmxcsa psaaom c KOHTYPOM CBapKu.
OnekTpoMarHUTHbIE MONSi MOryT OTpUUaTeNnbHO BNUATbL Ha HeKoTopble

TOKa npueoauT BO3HUKHOBEHUIO

MeAMUMHCKMe annapatbl (Hanpumep, BoAuTenb
pecnupartophbl, MeTannuyeckve nportesbl U T. 4.).
Heo6xoAMMO NpUHATE COOTBETCTBYHOLWME 3alUTHbIE MEPbl B OTHOLIEHUU
noger, UMeKLMX yKasaHHble annapatbl. Hanpumep, crnepyer 3anpetutb
AOCTYN B 30HY paboTbl CBapOYHOro annapara.

9ToT CcBapouHbI annapaTt yAOBMETBOPSieT TEXHWYECKUM CcTaHAapTam
M3genusi Ans UCMONb30BaHUA MCKIHOYUTENBHO B MPOMBILWIEHHOW cpede B
npodpeccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTMpyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM
npefenam, kacarwLmMmcsl BO3AeNCTBUS Ha YeNnoBeKa 3rIeKTPOMarHMTHLIX nonew
B GbITOBbIX YCNOBUSIX.

cepAaevyHoro  puTMma,

OnepaTtop p[oMmkeH ucCNonb3oBaTb creAylolue npouedypbl TaK, 4YTOObI

COKpaTUTb BO3AEeNCTBUE 3MEKTPOMarHMTHbIX NOMen:

- MpuKpenuTb BMECTe KaK MOXHO 6nuxe ABa kabensi cBapku.

- [epxaTb ronosy M TyNoBULLE Kak MOXHO Aarblle OT CBapO4YHOro KOHTYpa.

- Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapo4Hble kabenu BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapkKy, ecnu Balue Terlo HaxoAWUTCA BHYTPU CBAapOYHOro KOHTYypa.
OepxaTb 06a kabensa ¢ oQgHOW M TON Xe CTOPOHbI Tena.

- CoeauHUTb 0bOpaTHbIN Kabenb CBapO4YHOro Toka CO CBapMBaeMon AeTanbio
KaK MOXHO Grnuxe K BbINO/THAEMOMY COeIVHEHUIO.

- He BecTu cBapKy psAOM CO CBapoO4YHbIM annapaToM, CMASI HAa HEM Wunu

onupasicb Ha CBapoYHbIi annapar (MMHMMarnbHoe pacctosiiue: 50 cm).

He octaBnsThb heppuMarHuTHble NpeaMeTbl PAAOM CO CBapOYHbIM KOHTYPOM.

MuHumanbHoe pacctosinue d=20cm (Puc. N).

0N

- O6opynoBaHue knacca A:

OTOT CBapouHbLIA annapat YAOBMETBOPSIET TEXHUYECKOMY CTaHAapTy
M3genus Ans UCMONb30BaHUA MCKIKOYUTENBHO B MPOMbILWIEHHOW cpede B
npodeccroHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyetcsa cooTBeTcTBUE TpeGoBaHMSAM
3MeKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTU B GbITOBLIX MOMELLEHUSAX U B MOMELLEHUX,
NpsAMO COEAMHEHHbIX C 3MEKTPOCETbI HU3KOro HanpsbkeHWs, noAarolien
nuTaHve B GbITOBbIE MOMELIEHUS.

A OONOJNTHUTENbHBLIE MPEAOCTOPOXHOCTU

OMEPALIUM CBAPKMU:
- B NOMeLLEHUU C BbLICOKUM PUCKOM 3rieKTpMyeckoro paspsaa.
- B NOrpaHUYHbIX 30HaX.
- MpV HanNnUuYMM Bo3ropaeMbiX U B3pbIBYaTbIX MaTepuanos.
HEOBXOAUMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbLIW 3KCNEePT” NpeABapuUTeNnbHO OLEeHUN
pUCK 1 paboTbl AOMKHbLI MPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUM APYrMX NULL, YMeHoLWmnX
[EeNCTBOBAaTb B CUTyaLMKN TPEBOTU.
HEOBXOOUMO ucnonb3oBaTb TEXHMYECKME CpeAcTBa 3aluTbl, ONUCaHHbIe
B paspenax 7.10; A.8; A.10. ctanpaapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans
ayroBou cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHue”.

- HEOBXOOUMO 3anpeTuTb CBapKy, koraa pabounit npunoaHAT Haj NMorioMm, 3a
VCKITIOYEeHMEeM criyyaeB, Korda Uucnonb3yTcs nnaTopMbl 6e30nacHOCTH.

- HAMPSXXEHUE MEXAOY OEPXATENAMU 3NEKTPOOOB WUITU TOPENKAMM:

pa6oTasi ¢ HeCKONbKMMM CBapOYHbIMU annapaTtamMu Ha OA4HOW AeTanu WUnu
Ha COeAMHEHHbIX 3MEeKTPUYECKM AeTansAx BO3MOXHa reHepauusi onacHom
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsiXXeHusi MeXxay ABYMSA pasnUyHbIMU AepXaTensimm
3MeKTPOAOB UMY ropenkamm, A0 3Ha4YeHUs, MOryLIero B ABa pa3a NpeBbICUTb
[ONyCTUMbIV Npeaen.
KBanuduvumpoBaHHoMy cneunanucty Heo6xoAuMO MOpPyuYUTb NpubopHoe
v3MepeHue ANs BbisIBNEHUA PUCKOB M BbIGOPa NOAXOAALLUMX CPeACTB 3aLlUThI
cornacHo pasgeny 7.9. craHaapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBon
cBapku. YacTtb 9: YcTaHOBKa M MCcnonb3oBaHue”.

A ICTATOYHbIN PUCK

- MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHWIO: onacHO NpPUMEHSITb CBapO4HbIN
annapart Ans no6bix paboT, OTNMYaloWMUXCA OT NMPeAyCMOTPEHHbIX (Hamp.
Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BOAONPOBOAHOMN CETH).

- 3anpelleHo noABelLMBaTh CBapOYHbIV annapar 3a pyuky.

-23-



2.

BBEOEHUWE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE
OnucaHHble B HAacTOsILLEM PYKOBOACTBE CBAPOYHbIE annapartbl ABMSOTCA UCTOYHUKOM

TO

Ka, npeaycMOTpeHHbIM Ons AyFOBOIZ CBapku, B 0cobeHHOCTU 3Tn annapatbl

npepHasHadeHbl Ana ceapku TIG (DC) LIFT un cBapkn MMA c¢ ncnonb3oBaHuem

an

E€KTPOAOB C NOKpPbITUEM (pyTI/IﬂOBbIM, KMCIOTHbIM, LLLeI'IOHHI:-IM).

Ocobble xapakTepucTuku atoro ceapoyHoro annapata (MHBEPTOPA), Takue kak
BbICOKasi CKOPOCTb ¥ TOYHOCTb PerynupoBku, obecneyrBatoT BeIMKonenHoe kayecTBo

CB:

apKK.

PerynnpoBka nepBUYHON BXOAHOW MUHUN NMUTAHWUSA C UCNONb30BaHWEM KUHBEPTOPHOM»

cn

HO Takke W BbINpAMIAKOWEro peakTUBHOIO CONpoTUBIEHUA,

n3i

CTEMbl NO3BONAET CyLWEeCTBEHHO YMEHbLUNTb obbem He Tonbko TpaHcdopmaTtopa,
YTO MO3BOSIUIIO
rOTOBWUTb KOMMAKTHbIA CBApOYHbIV annapart, Kak C TOYKU 3peHust rabapuTos, Tak v

Beca, TeM cambiM 06ecneymB ero MaHeBPEHHOCTb U y,ElOﬁCTBO TPaHCNOPTUPOBKHK.

2.2 OTAENBHO 3AKA3bIBAEMbIE NMPUCMOCOBNEHUA

3.

Komnnekt ans ceapku MMA.

Komnnekt ansi ceapku TIG.

MepexogHuk ans 6annoHa c aproHoMm.

PenykTop naBneHus.

lopenka TIG.

Camo3saTeMHstoLLascs Macka: ¢ PMKCMPOBaHHBLIM UNK perynmpyemMbiM UnsTpoM.
Bo3sBpaTHblIii kabernb CBapO4YHOro TOKa, OCHALLEHHbIN 3aXXUMOM AJ151 TOACOEANHEHNS
maccsl.

TEXHWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIMYKA JAHHbIX (PUC. A)
TexHuyeckne pAaHHble, xapakTepusylolme paboTy W nonb3oBaHWe annapartom,
npuBEAEeHbI Ha cneunansHon Tabnuyke, Nx pasbsiCHEHNE JaeTca HUXKe:

CTeneHb 3awWwuThl Kopnyca.

2- CumMBon NUTatoLLEein ceTu:

OpHodhasHoe nepemMeHHoe HanpshxeHue;
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsxeHue.

3- CwvmBOn S: yKkasblBaET, YTO MOXHO BbIMOMHATH CBAPKY B MOMELLEHUM C NOBbILLEHHbIM
PVCKOM 3MIEKTPUYECKOTO LLoKa (Hanpumep, PSAOM C MeTanmyeckumi Maccamm).

4- CvimBOMN NpeayCMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.

5- BHyTpeHHSAs CTPYKTYpHasi cxemMa CBapoYHOro annapara.

6- CootBetcTByeT EBponeiickum Hopmam Ge3aonacHocTM U TpeGoBaHUAM K
KOHCTPYKLIMW [YroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHbil Homep. WpoeHTudmkaums malmHbl (Heobxoaum npu obpalueHunn
3a TEeXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMU 4acTAMM, MPOBEPKE OPUrMHAMNbLHOCTU
naaenus).

8- [MapameTpbl CBApPOYHOrO KOHTYpA:

- U_: MmakcumanbHoe HanpsikeHue 6e3 Harpysku.

- 1,/U, : ToK 1 HanpspkeHue, COOTBETCTBYIOLME HOPMaTM30BaHHbIM NPOU3BOANMbIE
annapaTom BO BpPeMsi CBapKu.

- X': k03ahDMLMEHT NPepbIBUCTOCTH paboThl.
MokasbiBaeT BpemMsi, B TeYeHWM KOTOpOro amnapat MoxeT obecneunTb
yKa3aHHbIi B 3TOW e KonoHke Tok. KoadpcpuumeHT ykasbiBaetcs B % K
ocHOBHOMY 10 - MWMHYTHOMY UMKny. (Hanpumep, 60% paBHsieTcs 6 MUHyTaM
paboTbl ¢ nocrneayoWwmnM 4-x MUHYTHbIM NepepbiBoM, 1 T. [I.). B Tom cnyuae,
ecnu akTopbl NCNOMb30BaHUSA (MPUMEHUTENBHO K TemnepaType OKpy»KatoLewn
cpeabl 40°C) npeBbILWatoTCs, 3TO NpUBEAET K cpabaTbiBaHNIO TeMnepaTypHOu
3aWnTbl (CBApPOYHbIA annapaT OCTaHETCsi B COCTOSIHAM MOKOSl, MoKa ero
TemnepaTtypa He BepHeTCS B JONYCTUMbIE Npeaerns).

- AIV-A/V : ykasbiBaeT [Ouana3oH peryrmpoBku Toka CBapku (MUHWManbHbIA/
MaKCKMasbHbI) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HaNPsHXKEHUN Ayru.

9- [lapameTpbl 3NEeKTPUYECKON CETU NUTAHUSA:

- U, nepeMeHHoe HampshkeHne W YacToTa nuTalolwe ceTu annapata
(MakcumanbHbIn gonyck + 10 %).
L, yaxe - MAKCUMaTbHbI TOK, NOTPEBNAEMBIN OT CeTu.
L, o - 9P DEKTUBHBIN TOK, NOTPE6sieMbIi OT CeTu.

10- = BenuunHa nnaBkuMx npegoxpaHuWTenen 3aMenneHHoro  AencTeus,
npeaycMaTpuBaeMbix Ans 3almTbl MUHUN.

11- CuMBOrbI, COOTBETCTBYOLLME NpaBunam 6e3onacHoCTH, Ybe 3HaYeHne NpuBeaeHo

B rmaBse 1 “O6Las TexHWka 6e30nacHOCTW Ans AyroBov cBapku’.

Mpymevanve: Mprumep naeHTUUKALMOHHON Tabnnykn SBNSIETCS yKasaTenbHbIM Ans
0OBACHEHNS 3HAYEHUS| CYMBOIOB M LMMP: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKUX AaHHbIX
Ballero annapara npuBeAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 APYTME TEXHWYECKUE OAHHbIE

CBAPOYHBbIW AMMAPAT:
FOPENKA:

cmoTpu Tabnuuy 1 (TAB. 1).
cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB. 2).

Bec cBapouHoro annapara ykasaH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4.

OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

4.1 BJIOK-CXEMA

OCHOBHbIMW  4acTSIMM CBapOYHOrO annapaTta SBASOTCA  CUMNOBble moaynm un
opraHbl ynpasleHus, CMOHTUPOBAHHbIE Ha neYyaTHbIX nnarax, obecneynBaoLLmMx
MakcMmManbHyt HageXxHoCTb 1 Tpe6y|ou.|mx MWUHUMarnbHoe TeXOﬁCJ'Iy)KVIBaHMe.

4.1.1 CapouHbIii annapat ¢ Bo36yxaeHunem ayru LIFT (PUC. B)

1-

2-

6-

7-
8-

OpHodpasHbIn - NVHEWHbI  BXOA  MUTaHWS, BbINPSAMANSIOWMA  y3en, uenb
KOPPEeKTUPOBKK thakTopa mMoLyHocTn u (PFC, ecnv npMmeHMMO) crnaxwvBsatolmne
KOHAEHcaTopbl.

TpaH3uUCTOpHbLIW Nnepekntoyatowmi MmocT (IGBT) u reHepaTopbl; npeobpasytot
BbINPSIMIIEHHOE NHEHOEe HamnpshkeHne B BbICOKOYACTOTHOE NepemMeHHoe
HanpsbkeHne U perynvpyroT MOLLHOCTb B COOTBETCTBUM C TOKOM/HampsikeHuem
BblOpaHHOro MeToda CBapKu.

Bbicoko4YacTOTHbIN  TpaHcdopmaTop; nepBuyHass obmoTka  nuTaetcs
npeobpa3oBaHHbIM HanNpshxeHeM oT 2 Grnoka; OH NpeaHasHayYeH Ans perynMpoBkn
HanpspKeHUst 1 ToKa COrMacHO 3Ha4YeHUsIM, HeO6XoANMbBIM Ans AYroBOW CBapkKM, a
Takxke ANs ranbBaHNYeCKON N30NALUM CBAPOYHON LIENW OT NINHWUWN NUTaHUS.
BTOpUYHLIA BbLINPAMAAIOWMIA MOCT CO CFMaXWUBAOWMMKU  KaTyLuKaMu
WHAYKTUBHOCTU; nNpeobpa3yeT nepeMeHHoe HanpsikeHWe/ToK € BTOPUYHOMN
0BMOTKM B NOCTOSIHHOE HaNPSXEHWUE/TOK C OYEHb HU3KOW Nynbcauuei.
YnpaBnsilowas u perynupylowiass 3reKTPOHUKA; MOMEHTalnbHO u3mepsieT
3HayeHVe CBapOYHOrO TOKa W CPaBHWMBAET €ro CO 3HAYEHWeM, YCTaHOBMNEHHbIM
ornepaTopoMm; MOAZynupyeT ynpaensiiowMe UMnynbcbl reHepatopoB  IGBT,
OCYLLECTBMSAOLWMX PErYNMPOBKY.

Jlornyeckuit ysen ynpaBneHusi paboToi cBapo4yHOro annapara: perynupyert
CBapOYHble LMKIbl M KOHTPONMPYET cucTeMbl 6e30nacHoOCTY.

MaHenb HacTPoOMNku 1N oTobpaxkeHns: pabounx NapameTpoB U PEXUMOB.
OxnaxaaoLwmin BeHTURATOP CBApOYHOro annapara.

4.2 YCTPOWCTBA YIPABIEHWA, PEMYIIMPOBKA U COEOUHEHUA
4.2.1 KOMMNMAKTHbIU cBapoyHbI annapat ¢ Bo36yxaeHuem ayru LIFT

4.2.1.1 NepepHnas naHens (PUC. C)

1-

2-

3-
4-

KHonka BbIGopa pabounx pexxnuMoB U NapameTpos:

- nepsas yHkuma: BbiGop MMA unm TIG.

- BTOpas yHKkumMa (anuTtenbHoe Haxatne B pexume MMA): perynupoBka
dyHKkumn Hot Start, Arc Force n BknoveHune/BbikntodeHne yctpoinctesa VRD,
€CIK OHO YCTaHOBMEHO.

BbicTpoe HaxaTue KHOMKM Mo3BOMsieT BblGpaTb napameTp, KOTOPbIA MOXHO
oTperynupoBaTh Npu nomMoLLm pyyku (5), npu aTom Ha gucnnee (3) otobpaxaetcs
COOTBETCTBYOLLIEE 3HAYEHNE.

[ns 3aBepLUEHNsi perynupoBKN HEOBXOAMMO AMTENbHO HaXaTb Ha KHOMKY.
®yHkumna Hot Start (Ha aucnnee otobpaxaeTtcs “hot XX”):

MapameTp perynupoBKku Ha4anbHoW neperpys3ku no Toky (perynuposka 0-100%)
C ykasaHueMm Ha Awucriee NpoLEeHTHOTO yBeNMYeHIUs OTHOCUTENbHO BblIGpaHHOroO
3HAYeHUst CBapO4HOro Toka. JTa perynupoBka ynpoliaeT Bo3byxaeHue
QNEKTPUYECKON ayru.

®yHkumna Arc Force (Ha aucnnee otobpaxaetcsa “arc XX”):

[MapameTp perynupoBkM AMHAMWYECKON MNeperpysku mno TOKy (perynvpoBka
0-100%) c ykasaHuMem Ha gucrinee MpOLEHTHOro YBENUYEHUS OTHOCUTENbHO
BbIOPaHHOrO 3Ha4YeHWsi CBApOYHOro Toka. OTa perynvpoBka MOBbILLAET
NnaBHOCTb CBApPKM 1 NMO3BOSISET n3bexatb NpUNUNaHvs anekTpoaa K Aetany.
YctponctBo VRD (Ha ancnnee oto6paxaetcs “vrd XX”):

YCTPOWCTBO AMsi CHUXEHUSI BbIXOAHOMO HampsbkeHust mpu XxorocToil pabote
(BbIGOP on/off (BKN./BbIKM.)) C ykadaHWeM Ha avcnnee (3) COCTOSHUS YCTPONCTBa:
ycTpourcTBo BkrntodeHo “vrd ON” u yctponcTBo BbikntovyeHo “vrd OFF”. 310
YCTPOWCTBO MO3BOIISIET NOBLICUTL 6e30nacHoCTb paboTHMKA, KOrAa CBApOYHbIV
annapar BKIIIOYEH, HO CBapka He OCYLLECTBIISIeTCS.

Mpumeyanue: B mogensix, B KOTOPbIX 3TO MPEAYCMOTPEHO, MOXHO BbiGpaThb
OfHY U3 2 pasnu4HbIX KanMBGpOBOK MakcMMarbHO AOMYCTUMOrO CBapOYHOrO
TOKa.

CL.1: KannbpoBka co CHUXXEHNEeM MaKCMManbHOro CBapoO4HOro Toka (MeHbLuast
[OMyCTUMasi MOLLHOCTb).

CL.2: KanubpoBka 6e3 CHWKEHNS1 MaKCMMarnbHOro CBapo4Horo Toka (bonbLuas
[OMyCTUMasi MOLLHOCTb).

[nsa goctyna k aToi PyHKLMM yaepXuBaiTe HaxaTon KHOMKY Bbibopa BO BpeMs
BKITIOYEHUSI CBAapOYHOTrO annapara (BKIOYMB MMaBHbIN BbIKIOYaTENb).

Mo ymonyaHuto Bbibnpaetcsa HacTporka CL.1, kpome TOro MOXHO OCYLLEeCTBUTb
o6wuin copoc napametpos (res ON/OFF).

BbIiiTV 13 npoueaypbl MOXHO aHanorMyHbIM 06pa3om, Kak ONMcaHo BhiLLe.

CBeToAMoAbl YCTaHOBKU pabounx pexxmumoB v napameTpoB:

2a

cBeTOoANOA ropuT HenpepbiBHO: BbibpaH pexnm MMA.
cBetoguopn Mmwuraet: perynupoBka Arc Force, Hot
npeaycMOTPEHO).

2b

Start, VRD (ecnu

cBeToANOA ropuT HenpepbIBHO: BbiGpaH pexum TIG.

BykBeHHO-UMdpoBON Ancnnen.

XenTbi cBeTOAMOA: OGLIYHO OH BbIKMIOYEH, €CIN OH BKITIOYAETCS, 3TO yKasbliBaeT
Ha GroKkMpOBKY CBapOYHOro annapara (MallMHa OcTaeTcsl BKMOYEHHOW, HO He
nofaeT TOK) u3-3a cpabaTbiBaHWsi OAHOIO U3 CNEAYHOLMX 3alUUTHBIX YCTPOWCTB:

- TennoBas 3awuTa: TemnepaTtypa BHYTPM CBapO4HOro anmaparta JocTurna
KpuTU4eckoir oTmeTku. Bo3oGHOBReHMe paboTbl B HOpManbHOM  pexume
NpOMCXOAUT aBToMaTuyeckn. Ha aucnnee otobpaxaercs “AL.2”.

3awmta OT M3GLITOMHOrO M HEAOCTATOYHOrO HamnpshkeHUst B CeTU:
HanpshkeHue OoTnM4aeTcss OT HOMUuHanbHoro Ha +/- 15%. Ha pgucnnee
oTobpaxaetcs “AL.1”.

BHUMAHME: lMpu npeBbilleHnn yKa3aHHOro BbllLe MaKCUManbHOro 3Ha4YeHust
HanpsikeHUst yCTponcTay ByayT NpUYMHEHBI Cepbe3HbIe NOBPEXAEHNS.
3awwmTa ot npununanua ANTI STICK: B cnyyae npununaHus anekTpoaa K
CBapuBaeMoW AeTanu ero MoXHo ocBOGOAUTL BPYYHY!HO.

Bo3o6HoBneHne paboTbl B HOpMaribHOM peXUME NPOUCXOAUT aBTOMaTUYECKN.
Pyyka [ns perynupoBku napaMeTpoB CBapku; MO3BONSIET perynvposaTb
napameTpbl TakKe BO BpeMsi CBapKu.

OTpuuaTenbHbIN  GbICTPOAEUCTBYIOWMIA 3aXUM (-) ANs  noacoeaviHeHus
cBapoyHoro kabensi.

MonoxutenbHbIN GbICTPOAEUCTBYIOWMUIA 3aXUM (+) AnNsS NoAcoeaVHEHWs
cBapoyHoro kabensi.

4.2.1.2 3apHas naHens (PUC. D)
1 - Kabenb nutaHms 2n +

2-

5.

( .
maBHbIN BeikntovaTenb O/OFF - I/ON (ropur).

YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BO BPEMA YCTAHOBKM WU OCYLIECTBNEHUA
ANEKTPUYECKUX COEOMHEHMU CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH OOJIXEH
BbITb MOJNTHOCTLIO BbIKIMKOYEH U OTKIIOYEH OT 3JNIEKTPOCETW.
ANEKTPUYECKUE COEOAUHEHUA PASPELLUAETCA OCYLUECTBNATb TONbKO
ONbITHbIM NN KBANN®ULIMPOBAHHBLIM PABOTHUKAM.

5.1 CBOPKA
5.1.1 Coopka Bo3BpaTHoro kabens-zaxuma (PUC. E)
5.1.2 Coopka cBapo4Horo kabens-aepxarens anekrpoaa (PUC. F)

5.2 NOPAAOK NOABEMA CBAPOYHOI'O AMMAPATA
Bce onucaHHble B HacTosilieM PyKOBOACTBE CBapOuYHble annapaTtbl paspeluaeTcs
NoHNMAaThb TOSBKO 38 PYUKY.

5.3 PASMELLEHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA
Mpy BLIGOPE MECTa YCTaHOBKWM CBApPOYHOrO annaparta crneaute, Y4Tobbl y BXOAHbIX

n

(n

BbIXOAHbIX OTBEPCTMIA  OXNaxaarolero Bo3dyxa He 6bINO  MPenaTCTBUIA
puHyguTenbHaa UUMPKynauma nocpeacTsom BeHTVIJ'IF!TOpa); yﬁeﬁlVITer, 4YTO B

annapart He BcacblBalOTCSt TOKOMPOBOASLLME YacTULbl, €4KVe UCNapeHus, Bnara u T.4.
Bokpyr cBapoyHoro annapata Heob6xoAMMO OCTaBWTb CBOOOAHOE MPOCTPAHCTBO
LUMPUHOW, NO KpanHen mepe, 250 mm.

A BHUMAHUE! YcraHaBnuBanTe CBapou4HbiM annapat Ha pPOBHOMN
NOBEPXHOCTU, TPYy30NOABHLEMHOCTbL KOTOPOM COOTBETCTBYEeT Becy annapara,
4TOGbI N36€eXaTb ONPOKUALIBAHUS U CMELLEeHUA annapara, YTO MOXeT NPUBECTU
K BO3HMKHOBEHUIO ONacHbIX CUTYaLUiA.

5.4 NOACOEAVHEHUE K CETU

_24-

I'Iepe,q BbINOMHEHNEM MobbIx ANEeKTpn4ecknx coefiMHeHnn y6e,qMTer, YTO AaHHble
Ha Tabnuuke CBapo4HOro annapara COOTBETCTBYIOT HaNps>XeHUto U 4acToTe CeTun,
MMetLLencst B Mecte YCTaHOBKM CBapO4HOro annaparta.

CBaquHbIVI annapart paspeluaeTca noakmnw4yaTb TOMbKO K CUCTEME NMUTaHuA C
3a3eMIeHHbIM HenTparbHbIM MPOBOAOM.
ans obecneyenus 3awmnThbl oT Henpamoro

KOHTakKTa, ncnonb3ynte



AnddepeHumanbHble BbIKMOYaTENV crneayoLlero Tuna:
-Tun A ( ) ANs ogHodbasHoro 0bopyaoBaHMS;

- Yrtobbl obGecneunTb cooTBeTCcTBME TpeboBaHuam cTaHgapta EN 61000-3-11
(Flicker), cBapouHbIi annapaT pekoMeHAyeTCs NOACOEAMHATb TOMbKO K Takim
TOYKaM CeTV NUTaHWs, UMNeAaHc KoTopbix Hke Zmax = 0.25 Om (ogHa dhasa).

- CBapoyHbIli annapat He cooTBeTCTBYeT TpeboBaHusam ctaHaapTta IEC/EN 61000-3-

12 (Mogenu 6e3 PFC).
Mpn nogcoeanHeHUn cBapoYyHOro annaparta K ObITOBOW aNeKTpOCeTU, MOHTaXHMK
1nu nonb3oBaternb 06513aH y6eanTLCS, HYTO K Hel MOXHO NOACOeANHATL CBapOYHble
annapartbl (B criyyae HeobXOAMMOCTU CBSXUTECH C MpeacTaBUTENEM KOMMaHuu,
3aBeqyloLLen pacnpeaenuTenbHON CeTbio).

5.4.1 Bunka u poseTka

- OpHodasHble cBapoyHble annapathbl, NoTpebreHne Toka KOTOPbIX He NpeBbllaeT
16 A, ocHalleHbl kabenem NUTaHWs co cTaHAapTHOW poseTkon (2P+T (2I1+3)) 16 A
\ 250 B.

- OpHodasHble cBapoYHble annapatbl, NoTpebneHne Toka KOTOpbIX NpeBbilaeT 16
A, ocHalleHbl kabenem NUTaHusi, KOTOPbI HEOBXOANMO COEAVNHUTL CO CTaHAAPTHOM
poseTkon (2P+T (2MM+3)) cooTBeTCTBYIOLLErO HOMUHaNA. [oAroToBbETE PO3ETKY CeTH
NUTaHUA, 3aLUMLLEHHYIO NPEeAOoXPaHUTENeM UM aBTOMaTUYECKUM BbiKniovyaTenem;
COOTBETCTBYIOLLMIA 3a3€MNSAIOLLINIA KOHTAKT AOIKeH BbiTb COeAMHEH C 3a3eMNALLIMM
NPOBOAOM (XKENTO-3eMNeHblil NPOBO/) CETU MUTaHUS.

- B Ttabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekOMeHAyeMble 3Ha4YeHWst B amnepax
TNUHeNHbIX NpefoXpaHuTenen 3aMeaneHHoro [AeWcTBUsl, BblGpaHHble COrnmacHo
MaKCVMasibHOMYy HOMWHaNbHOMY TOKY, KOTOPbIA CnocobeH nodaBaTb CBAPOYHbIN
annapar, a TaKkke HOMVHaNbHOMY HaMPSHKEHUIO MUTaHUS.

5.5 COEOQUHEHUSA CBAPOYHOW LIEMKX

A BHUMAHUE! NEPEO BbINONHEHUEM OMUCAHHbLIX HWXE
COEAVHEHWW YBEOUTECDH B TOM, YTO CBAPO4YHbIN ANNAPAT BbIKNIOYEH
W OTCOEAMWHEH OT CETU NUTAHUA.

B T1abnuue (TAB. 1) ykasaHbl pekOMeHAyemble 3HaYeHWs MOMEepeyvHOro CeyveHust

pacTeopuTenen n ap.

6.1.2 Pabouas npoueaypa (so36yxaeHve ayru LIFT)

- OTperynupyiiTe 3HayeHMe CBapOYHOrO TOKa NPV MOMOLUM PYyYKW; B Cnyyae
HeobX0AMMOCTM HACTpOWTe 3TO 3HayeHWe BO BpeMsi CBapku Ans obecneveHus
HeobXoAMMOro TennonpuToKa.

MpoBepbTe NpaBMNBLHOCTL NOAAYN rasa.

[insa B30y aeHNs SNeKTpUYecKom Ayrv HeobxoaAMMOo NPUKOCHY TECS BONbPaMOBbIM
3MeKTpoAoOM K CBapuBaeMoWn Aetanu u otaanuTb ero. OTOT MeTof BO3DyxaAeHUs
NO3BONSAET YMEHbLUUTb INEKTPUYECKNe NOMEXN N CBECTU K MUHUMYMY BKpanneHus
Bonbdpama u M3Hoc anekTpoda. Cnerka npwKmute KOHeL, anekTpoda K Aetanu
1 nocne HebonblUOW 3aAepXK1 NOJHMMWUTE 3MekTpoA Ha 2-3 MM, B pesynbrate
Bynet BosGyxeHa Ayra. BHadane cBapouHbii annapat rnofaeT ToK lg,q, a Yepes
onpefeneHHbIl NPOMEXYTOK BPEeMEHM HauMHaeTcs nojaya yCcTaHOBIEHHOro
CBapOYHOro TOKa.

[insa npekpalleHns cBapku BbICTPO NOAHMMUTE ANEKTPOA, yAANUB ero oT AeTanw.

6.2 CBAPKA MMA

6.2.1 OCHOBHbIE NPUHLUNbI

- OueHb BaxHO cobmnioaaTb ykasaHWs M3roTOBWUTENs Ha ynakoBKe WCMOSb3yemblxX
3NeKTPOAOB OTHOCUTENBHO MPaBWUbHOM MOMSAPHOCTU ANEKTPOAA U ONTUMAaribHOW
Ccunbl TOKa.

CBapoyHbIii TOK perynvpyetcsi B COOTBETCTBMM C AMAMETPOM WCMOMb3yemMoro
anekTpoAa 1 T!na BbINOMHAEMOro COeAMHEHNST; OPUEHTUPOBOYHbBIE 3HAYEHNS CUMbl
TOKa Ans 9NeKTPoAO0B Pa3fNMYHOro AvaMeTpa yKasaHbl HUXe:

@ anekTpoaa (Mm) CBapoYyHbIN TOK (A)
MuH. Makc.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

CBapO4HbIX kabenew (B MMZ) B 3@aBMCMMOCTU OT MaKCUMasibHOro ToKa, nog oro
CBapoO4HbIM annapaTom.

5.5.1 Ceapka TIG

MoacoenvHeHue ropenkun

- BcraBbTe TOKOMpOBOASALWMIA Kabenb B COOTBETCTBYIOLWMIA ObiCTpoAeNCTBYOLWNIA
3axum (-). MoacoenunHnUTe rasoByto TPyOKy ropenku k 6anmnoHy.

MoacoeanHeHWe Bo3BpaTHOro kaGensi CBapoyYHOro Toka

- Kabenb nopcoeauHsieTcst kK cBapyBaeMon Aetany Unm K Metaninyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacronoXeHa AeTarnb, kak MOXXHO Brinxke kK MECTY CBapKu.
3T0T Kabenb NOACOEANHSAETCS K 3aXUMY, 0603HAa4YEHHOMY CYMBOIIOM (+).

CoepauHeHWe ¢ ra3oBbIM 6annoHoM

- MpukpyTuTe pepykTop AABMEHWs K KnanaHy rasoBoro OanmoHa, B cryvae
Heo6X0AMMOCTH YCTaHOBMB COOTBETCTBYIOLLMIA NEPEXOAHVIK, KOTOPbIA MOCTaBNseTcs
B KayecTBe JOMOMHUTENBHOMO NPUCNOCOBNEeHNs.

- MoacoeamHuTe BXxofHyto TPY6GKy rasa K pegykTopy v 3aTSHWUTE 3aXUM, BXOAALWMNA B
KOMMeKTaumio.

- Mepen Tem Kkak OTKpbITb knanaH GannoHa, ocnabbre perynvpylollee KonbLo
peaykTopa AaBrneHus.

- OTkpoiTe knanaH 6annoHa u oTperynupyinte Konu4yectTso rnoaasaemoro rasa (n/
MWH) COrMacHO pekoMeHAyeMbIM 3KCTnyaTauMoHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB.
3); B cnyyae Heo6XoAMMOCTM Mnofdayy rasa MOXHO OTperynupoBaTb BO Bpemsi
CBapku Mpu NoMoLLM KomnbLia pedykTopa AasneHus.. lNpoBepbTe repMeTUHHOCTb
Tpy6 ¥ coefnHEHWN.

BHUMAHMUE! TMocne 3aBepweHusi paboTbl
rasoBoro 6annoHa.

Bceraa 3akpbiBalTe KnanaH

5.5.2 CBapka MMA

BOnbLUMHCTBO 3MEeKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHSIIOTCS K MOMOXWUTENbHOMY
pasbemy (+) reHepaTopa; K OTpuLaTenbHOMy pasbemy (-) noncoeauHsTCS
3neKTpoabl C KNCMOTHLIM MOKPbITUEM.

CoeavHeHne cBapo4HoOro kabensi-aepXxaTtens anekTpoaa

YcTaHOBWTE Ha pasbeM chneumanbHbIA 3aXWM, MCMONb3yeMblii Ans GrnokMpoBKM
OTKPbITOW YacTu anekTpoaa.

OT0T Kabernb NoAcoeaMHSIETCS K 3aXKUMY, 0603Ha4YEHHOMY CUMBOOM (+).
NMoacoeanHeHMe Bo3BpaTHOro kabensi CBapo4YHOro Toka

Kabenb noacoeanHsieTcs kK cBApMBaEMOii AeTanu Unu K MeTannuyeckoMy cTeHay, Ha
KOTOPOM pacnonoxeHa AeTarnb, kak MOXHO Brivxe K MecTy cBapku.

OT0T Kabernb NoacoeaMHSIETCS K 3aKUMY, 0603Ha4YEHHOMY CUMBOIIOM (-).

6. CBAPKA: OMUCAHWUE PABOYEN MPOLIEQYPBI

6.1 CBAPKA TIG

6.1.1 OCHOBHbIe NPUHLMMbI

Mpu ceapke TIG ucnonb3ayeTcst TeNno, cosaaBaemoe dNeKTPUYeckon Ayron, kotopas
BO36YXOaeTCsa 1 NoAAEPKMBAETCS MeXAy HennaBkuM (BonbpaMoBbIM) 3NEKTPOAOM
1 cBapvBaeMoW pJetanbio. BonbdpamoBbii 3MeKTpoa yaepXuBaeTcs B ropernke,
npefHa3Ha4YeHHON A4S MoAayM CBAapOYHOro TOKa W 3aLlMThbl ANEKTPoAa U CBApOYHON
BaHHbl OT aTMOCKEPHOr0 OKWUCMEHUsl, nodaBasi WHEPTHbI ra3 (kak npaBuno,
ncnonbayetca 99.5% aproH) KoTopbil nocTynaet us kepammuyeckoro conna (PUC. G).
Csapka TIG DC noaxoamT 4nsi Bcex TUNnoB HU3KONErMpoBaHHOM U BbICOKONErMpOBaHHOM
YrnepoamncToi cTanm u Ans TsKenblX METanmnoB, Takux kak Mefb, HUKeNb, TUTaH, a
TakkKe X CraBoB.

Mpu ceapke TIG DC c wucnonb3oBaHWEM 3reKkTpoaa, K pasbemy (-) 0O6bl4HO
noacoeavHaeTcs anekTpo ¢ 2% uepus (cepas nonoca).

BonbdpamoBbli  anekTpoa  HeobxoaMMO  yAepXuBaTb COOCHO  OTHOCWUTENbHO
wnudosansHoro kpyra, cm. PUC. H, cnegsa 3a Tem, 4To6bl €ro HakoHEeYHUK Obin Obl
pacnonoxeH abComnoTHO KOHLEHTPUYECKU, YTO MO3BONUT U36GexaTb OTKMOHEHUS Ayru.
LLinndoBKy HeO6X0OMMO BbIMOMHSATL BAOMb 3nekTpoaa. ATy onepauuto Heobxoammo
perynsipHo MOBTOPSATb, B 3aBUCUMOCTW OT WHTEHCWMBHOCTW WCMONb30BaHWSI U
n3Hoca anekTpopa nmbo B criyyae ero CrnyyaviHOro 3arpsi3HeHWsi, OKUCNEeHUst Unm
HernpaBWIbHOIO UCMOSb30BaHUS.

[ns obecrneveHnsi xopollero kayecTBa CBapky BaXHO MCMOMb3oBaThb 3N1EKTPOL,
nNpaBuIbHOrO AvameTpa 1 NpaBunbHy0 cuny Toka, cm. Tabnuuy (TAB. 3).
HopmanbHblii BbICTYN 3riekTpofa U3 Kepamu4eckoro corsia CocTaBnsieT 2-3 MM U
MOXeT AOCTUraTb 8 MM MpuW CBapKe Mog YrroMm.

CBapka OCyLLeCcTBMsSeTCs MNOCPEeACTBOM CMauBaHWsi KPOMOK coeauHeHus. [Ons
cnevumanbHo o6paboTaHHbIX AeTane Manon TonwwmHel (Npubn. Ao 1 Mm) He TpebyeTcst
npunown (PUC. 1).

Ecnv TonwuHa wMaTepuana npeBblliaeT ykasaHHOe 3HaveHue, HeobxoaumMo
MCMonNb30BaTb CTEPXHW COOTBETCTBYIOLLErO AWAMETpa, MMeoLme TOT Xe COCTas,
yto M 6asoBbIN MaTepuarn, Kpome TOro, HeobxoAMMO MpaBUIIbHO MOArOTOBUTH
kpomku (PUC. L). Ons obecneveHnss XxopoLlero kayecTBa CBapku AeTanu LOMKHbI
ObITb AOMKHLIM 0OPA30M OYMLLEHBI U HA HUX HE OOIMKHO ObiTb OKMCK, Macna, xupa,

- VimeiiTe B BMAy, YTO Mpy HEM3MEHHOCTU AMameTpa anekTpoda, Gornee BbICOKME

3HauyeHVsl Cunbl TOKa WCMONMb3YyTCH NS TOPM3OHTalNbHOW CBapku, a Aans

BEpTMKarbHOM CBapKM W AN CBapKW Hapg TOfoBOW CBapluMka HeoGXoauMo

Mcnonb3oBaTb Gornee HU3KME 3HAYEHWUS CUMbl TOKA.

MexaHuyeckme xapakTepUCTMKU CBApHOTO LLBa MOMUMO CUIbl TOKa ONpeaensioTcs

OpYrMW mapameTpamy CBapku, TakMMW Kak AnvHa Ayr, CKOpocTb U MecTo

CBapku, AaMeTp U KayecTBO 3MeKTPOAOB (XpaHWTe 3MeKTpoAbl B CyXOM MecTe B

COOTBETCTBYIOLLIE YNAKOBKE UM KOHTENHepax).

- Kpome TOro, xapaktepucTvka CBapku 3aBUCUT OT 3HadeHust Arc Force
(AMHaMUYeCcKUA pexuM) CBApOYHOro annapaTta. 3HadveHWe 3Toro napameTpa
MOXHO OTPErynunpoBaTth Ha naHenu (ecnv aTo NpeaycMoTpeHo), NMBo Npy nomoLLym
[AVCTaHLMOHHOrO NynbTa yNpasneHusi ¢ ABYMsi NOTEHLMOMETpaMU.

- Wmente B BMAy, 4TO BbICOKME 3HaveHusi Arc Force obecneuvBatoT nyuwiee
NPOHUKHOBEHMWE W MO3BOMNSIOT OCYLLIECTBSATb CBAPKY B MOGOM MOMOXEHWUN, 0GbINHO
3TOT PEXMM WCMOSb3yeTCs C LUENOYHbIMU 3neKTpodaMu, Huakue 3HauyeHus Arc
Force obecneunBatot 6onee MsArkyto oyry u otcyTcTBMe GpbI3r, 0O6bIYHO 3TOT PEXUM
MCMOMNb3YeTCsi C PYyTUMOBbLIMY 3reKTpoAaMu.

Kpome Toro, cBapouHblii annapaT ocHalleH yctponctBamun Hot Start u Anti Stick,
COOTBETCTBEHHO, YNPOLLALWUMKU BO3GYXAEHWE AYrU U 3aluUTy OT MpUnUnaHns
anekTpoaa k aetanv.

6.2.2 Pa6ouas npoueanypa

- [Oepxute macky MEPEL NTNLIOM, noTpute HakKOHEYHUK ANeKTpoaa No cBapMBaeMow

netanu, Kak OyaTo Bbl XOTUTE 3aXe4yb CMNWYKY; 3TO SBMSIETCA MPaBUNbHbIM

cnocobom Bo3byxaeHuns gyru. Ecnn yctpoiicteo VRD ycTaHOBNEHO M BKIIOYEHO,

Anst Bo3GyXAeHUs Ayrn HeoBGXoAMMO MPUKOCHYTHCS 3MEKTPOAOM K CBapyBaeMon

[etanu n 3atem GbICTPO ero NOAHSTb.

BHMMAHWE: HE CTYYUTE anektpogoMm Mo pJetanu; B pe3ynbrate MOXeT

NoBPEANTLCS MOKPbLITUE, YTO YCNOXHUT BO3GYXAEHWE Ayru.

Cpa3y nocne Bo30y>aeHVs Ayrn cTapaTech yaepXKvMBaTb 3MeKTPo Ha PacCTOSHUM,

paBHOM AMaMeTpy UCMonb3yemoro aMekTpoAa, U BO Bpemsi CBapku crapanTech

COXpaHsiTb 3TO PaCCTOAAHWE HEU3MEHHbIM; He 3abblBaiiTe, YTO HaKMOH anekTpoaa B

HanpaBneHUn ABUXEHWS JOIKEH COCTaBNATb NpubnuantensHo 20-30 rpagycos.

- Mpy 3aBepLieHUM BbIMOMHEHUSI CBapHOrO LUBA, MEepPeMecTUTe HaKOHEYHWK
anekTpoda HEMHOro Hasaf, NPOTWB HanpaBrieHUst OBWXKEHWs, PacnonoXuB ero
Hap KpaTepoM Ansi ero 3anofiHeHusi, mocrne yero 6bICTPO NOAHUMUTE ANEKTPOA U3
NNaBWUnbHOW BaHHbI ANS BbIKIMIOYEHUS Ayrv (Buabl cBapHbIX WwWeoB - PUC. M).

7. TEX OBCNY>XUBAHUE

A BHUMAHUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMNEPALIUA
TEXOBCITY>KMBAHUA NMPOBEPUTb, YTO CBAPO4YHbIU AMMAPAT OTKIIOYEH
N OTCOEOMHEH OT CETU NUTAHUA .

7.1 NNAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE
ONEPALMMN NNAHOBOIO TEXOBCINY>XUBAHUA
OMEPATOPOM.

BbINONHAKTCA

7.1.1 Nopenka

- He octaBnsiite ropenky unm eé€ kabenmb Ha ropsuvx npegmerax, 9T0 MOXeT
NPUBECTU K PacMnaBneHnio U3oNSALMN 1 CAeNaeT ropenky u kabenb HenpuUrogHLIMM
K paborte.

PerynspHo npoBepsiiTe kpennexue Tpyb 1 natpybkoB nogaym rasa.

TlwaTenbHO COeANHNUTL 3aXUM AepXKaTens anekTpoaa, kKannbposaHHbI Anddysop
rasa c BblbOpaHHbIM AVAMETPOM 3NeKTpoaa, 4YTobbl n3bexartb neperpesa, MIOXon
anddy3nm rasa u COoTBETCTBYIOLLIEN Noxon paboThbl.

Mepen kax/abIM UCNOMb30BaHNE HY>XHO NPOBEPUTL CTEMEHb U3HOCA M MPaBUMbHOCTb
MOHTaXa KOHEYHbIX YacTen ropernku: hopCyHKa, JMeKTpod, 3aXum Aepxartens
anekTpoaa, anddy3op rasa.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE OOMKHO OCYLWECTBNATLCA TONIbKO
ONbITHbIM UNN KBANMU®UUWUPOBAHHBLIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU TNEPCOHAJIOM COINACHO TMMOJIOXEHUAM TEXHUYECKOMU
HOPMBbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWUTE MAHEJIb U HE NMPOBOOVUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPIMYCA AINMAPATA, HE OTCOEOVWHUB
NPEOBAPUTEINIbHO BUIKY OT ANIEKTPUYECKOWU CETW.

BbinonHeHne npoBepok NoA HanpshkeHUWem MOXeT NPUBECTU K Cepbe3HbIM
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JNeKTpoTpaBMmaM, TaK KaK BO3MOXEH HeﬂOCpeACTBeHHbIﬁ KOHTaKT C
TOKOBeAyLMMM HacTAMU annapaTa nivnn noBpexaeHusMm BcrnieaAcTBue KOHTaKTa
C YacTaMU B ABUNXKEHUN.

- lMepvoguyeckn C YacTOTOMW, 3aBUCSLLEN OT WCMOMb30BaHUS W HamUuus Mbiin
OKpY)XaloLLeN cpeabl, CreayeT NnpoBepsiTb BHYTPEHHIOK YacTb anmnapara CBapku
NS yAaneHvs nbiny, oTKNaAbiBaloWENncsl Ha 3MeKTPOHHbIX nrarax, npu nomMoLLm
0YEHb MSTKOW LLETKW UMW CrieumarbHbIX pacTBOpUTEneil.

- MMpoBEpUTL MPU OYUCTKE, YTO SMEKTPUHECKUE COEAUHEHMSI XOPOLLIO 3aKPYYEHbI U Ha
kabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUS U30NALMN.

- MNocne okoHYaHUA onepauuy TexoGCnyXuBaHWs BEpPHWTE MaHenu annaparta Ha
MECTO ¥ XOPOLLIO 3aKpYTUTE BCE KPEMEXHbBIE BUHTbI.

- Hwkorga He npoBoaMTE CBapKy Npu OTKPbLITOM MaLLUHe.

- MNocne BbINONHEHUA TEXOOCNYXWBAHWUS UMW pemMoHTa MoAcoeAuHUTe oBpaTHO
coefiMHeHus 1 kabenu Tak, Kak OHW ObiNM NOACOEAMHEHbI M3HayanbHoO, creas
3a TeM, 4YTobObl OHM He conpuKacanucb C MOABWXKHBIMM YacTSMK UMW YacTsMK,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3HaunUTEemNbHO NOBLICUTLCA. 3akpenuTe Bce NpoBoda
CTsKKaMu, BEpPHYB VX B NepBoHaYanbHbIi BUA, CNeas 3a Tem, YTobbl coeauHeHus
nepBUYHO 0BMOTKM BbICOKOTO HanpsixeHUs Gbinn Gbl 4OMKHLIM 06pa3om oTaeneHb!
OT COoefIMHeHUI BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOTO HaMpshKeHUs!.

[Insi 3aKpbITUS METANNOKOHCTPYKLMM YCTAHOBUTE 06paTHO BCE raiku 1 BUHTbI.

8. MOUCK HEMCMNPABHOCTEN

B cnyvasix HeypoBnetBopuTenbHon paboTbl annapata, nepen NMPOBEOEHVEM

CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKW N o6palleHnem B CepBUCHbIN LIEHTP, NPOBEPLTE

cnepytoLee:

- ¥Y6eanTbCs CO CCbINKOW Ha rpagyMpoBaHHY0 B amnepax Lukany, COOTBETCTBYeT
AnameTpy 1 TUNy MCnorb3yeMoro anekTpoaa.

- Y6eouTbCsl, YTO OCHOBHOM BbIKMtoYaTeNlb BKIOYEH WM FOPUT COOTBETCTBYOLLASA
namna. Ecnu aTto He Tak, To HanpspkeHWe ceTv He JoxoduT JO annapara, No3ToMy
npoBepbTe NUHUIO NUTaHNA (kabenb, BUIKY U/UNK po3eTKy, NPefoXpaHnTenb U T. 4.).

- MpoBeputb, He 3aropenacb N XenTas WHAMKATOpHas namna, KoTopas
CUrHanuavpyeT o cpabaTblBaHWUM 3aLUMTbl OT NEPEHANPSKEHUsSt UMW HE[OCTaTOYHOTO
HanpspKeHUst N KOPOTKOTO 3aMblKaHWs.

- Ans  oTAenbHbIX PEXMMOB CBapku Heobxoaumo cobntogaTtb HOMWHAnNbHbIN
BPEMEHHOW pexuMm, T. €. AenaTb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHws annapara.
B cnyyasx cpabaTbiBaHUs Tepmo3alluTbl NOAOXKAUTE, MOKa annapaTt He OCTbIHET
ecTecTBEHHbIM 06pa3oMm, 1 NPOBEPLTE COCTOSIHUE BEHTUNATOPA.

- MpoBeputb HanpsbkeHne cetn. Ecnu HanpsbkeHue o6CnyXvBaHWUS CRULLIKOM
BbICOKOE WM CINWLLKOM HU3KOe, TO annapart He byaet paboTaThb.

- [MpoBepuTb HanpsikeHUe NUHUKU: eCNN 3HAYEHNE CIIULLKOM BbICOKOE UMW CRIULLIKOM
HW3KOe, CBAPOYHbI/ annapat ocTaeTcsl 3abnokMpoBaHHbIM.

- Y6eouTbcs, YTO Ha BbIxode anmnapaTta HEeT KOPOTKOro 3aMblKaHusi, B Cryyae ero
Hanuuusi, ycTpaHuTe ero.

- poBepuTb Ka4yecTBO W MPaBUMbHOCTb COEAUHEHWIA CBApPOYHOrO KOHTypa, B
0COBEHHOCTN 3aXUM Kabena macchbl AOMMKEH ObiTb coeauvHeH ¢ aeTanbio, 6e3
HanoXeHWsa N30NMpYIOLLLEro MaTeprana (Hanpumep, Kpacok).

- 3awWwuTHbIA ra3 gomkeH OblTb MpaBuibHO NogobpaH Mo TNy U NPOLEHTHOMY
cogepxaHuto (AproH 99.5%).
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MAQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalacédo e uso”).

/N

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

- A conexao dos cabos de solda, as operagoes de verificacdo e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes
de substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

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

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

- 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 reservatorios, recipientes ou tubulagées que contenham ou
que contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

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

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulagao de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliagao dos limites a exposicdao das fumacas
de solda em fungado da sua composigao, concentragao e duragado da propria
exposu;ao
Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiagao solar (se
ut|||zada)

DOLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN

169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN
175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a
UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de
expor a epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo
arco; a protecdo deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por
meio de protegdes ou cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operacdées de soldadura muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85
db(A), é obrigatoério o uso de equipamentos de protecgao individual adequados
(Tab. 1

)
A

EMF )

SAFE

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

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecgao adequadas para com os portadores
desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagao do
aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso
exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida
a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicdo humana aos
campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a
exposigado aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais
préximo possivel a juncdo em execugao.

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

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

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

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao
é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacdo de
baixa tensdo que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

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

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

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com

mais maquinas de solda sobre uma pe¢a sé ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensées em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medicao instrumental
para estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
adequada como indicado em 7.9 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

A RISCOS RESIDUOS

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

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensido do aparelho de
soldar.

2. INTRODUCAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUCAO

Estes aparelhos de soldar sdo uma fonte de corrente para a soldadura por arco,
realizada especificamente para a soldadura TIG (DC) LIFT e a soldadura MMA de
elétrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), tais como alta
velocidade e precisdo da regulacado, conferem excelentes qualidades na soldadura.
A regulacdo com sistema “inverter” na entrada da linha de alimentagéo (primario)
estabelece também uma reducéo drastica de volume do transformador e da reatancia
de nivelamento permitindo a construgao de um aparelho de soldar de volume e peso
bastante reduzidos realcando suas qualidades de maneabilidade e facilidade de
transporte.
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2 2 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

3.

Kit de Soldadura MMA

Kit de Soldadura TIG

Adaptador de cilindro de Argonio.

Redutor de presséo.

Tocha TIG.

Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa.

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-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

9.

Grau de protegao do invélucro.

Simbolo da linha de alimentagao:

1~: tensdo alternada monofasica;

3~: tensdo alternada trifasica.

Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num

ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito préximo de grandes

massas metalicas).

Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricacdo das maquina de

solda a arco.

Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel

para a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicédo, busca da origem do

produto).

Presta(;oes do circuito de soldagem:

: tensdo maxima em vazio.

-1 })U : Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem ser
distfibuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

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

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos
de parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervencdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos).

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

Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tensdo alternada e frequéncia de alimentagdo da maquina de solda

émltldos +10%).
: Corrente maxima absorvida da linha.

Corrente efetiva de alimentacéo.

(limites

1 max
1eﬂ'

10--== : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados

1-

para proteger a linha.
Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado estd contido no
capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido ¢ indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder
devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

(0}
4.

MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB. 1).
TOCHA: ver tabela 2 (TAB. 2).
peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA EM BLOCOS

(e}

aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia e de

controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutencéo reduzida.

4.1.1 Aparelho de soldar com ignigao LIFT (FIG. B)

1-
2-

3-

Entrada da linha de alimentacdo monofasica, conjunto retificador, circuito de
corregao do fator de poténcia (PFC se previsto) e condensadores de nivelamento.
Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tenséo de linha
retificada em tenséo alternada de alta frequéncia e efetua a regulacéo da poténcia
em fungado da corrente/tensao de soldadura exigida.

Transformador de alta frequéncia; o enrolamento primario é alimentado
com a tensdo convertida pelo bloco 2; ele tem a fungcdo de adaptar tenséo e
corrente aos valores necessarios para o procedimento de soldadura por arco e
simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de soldadura pela linha de
alimentagéo.

Ponte retificadora secundaria com indutancia de nivelamento; comuta a
tensdo/corrente alternada fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/
tensdo continua com baixissima ondulagao.

Eletronica 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 efetuam a regulagao.
Légica de controlo do funcionamento do aparelho de soldar: configura os
ciclos de soldadura, supervisiona os sistemas de seguranca.

Painel de configuragdo e visualizagdo dos pardmetros e dos modos de
funcionamento.

Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 Aparelho de soldar COMPACTO com ignigao LIFT
4.2.1.1 Painel dianteiro (FIG. C)
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Botao selecdo modos e parametros de funcionamento:

- primeira fungéo: selegdo MMA ou TIG.

- segunda fungdo (pressdo prolongada na modalidade MMA): regulagdo Hot
Start, Arc Force e se previsto, ativagao / desativacéo dispositivo VRD.
O carregamento rapido do botdo permite selecionar o parametro a regular
mediante o codificador (5) com indicag&o no ecra (3) do relativo valor.
Para sair desde procedimento de regulagédo é necessario carregar o botdo de
forma prolongada.
Hot Start (no ecra “hot XX”):
Parametro de regulagdo da sobrecarga de corrente inicial (regulagdo 0-100%)
com a indicagdo no ecra do aumento percentual em relagdo ao valor da corrente
de soldadura pré-selecionada. Esta regulagao facilita a ignicdo do arco elétrico.
Arc Force (no ecra “arc XX”):
Pardmetro de regulagdo da sobrecarga de corrente dindmica (regulagédo
0-100%) com a indicacé@o no ecrad do aumento percentual em relagdo ao valor
da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagcdo melhora a fluidez da
soldadura e evita a colagem do elétrodo a peca.
VRD (no ecra “vrd XX”):
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Dispositivo de redugéo da tensdo de saida em vazio (selegdo on-off) com
indicacdo no ecra (3) dispositivo ativo “vrd ON” e dispositivo nao ativo “vrd
OFF”. Este dispositivo aumenta a seguranga do operador quando o aparelho
de soldar esta aceso mas ndo em condigao de soldadura.
Nota: Para os modelos onde é previsto, pode-se escolher entre 2 calibragdes
diferentes da corrente maxima de soldadura disponivel.
CL.1: Calibragdo com redugdo da corrente maxima de soldadura (menor
poténcia disponivel).
CL.2: Calibragdo sem redugdo da corrente maxima de soldadura (maior
poténcia disponivel).
A essa fungao especifica é possivel aceder mantendo carregado o botéo de
sele¢do durante o acendimento do aparelho de soldar (com fecho do interruptor
geral).
Inicialmente consta selecionada a CL.1, para além disso é possivel efetuar a
restauracéo geral dos parametros (res ON/OFF).
A saida do procedimento é efetuado da mesma forma conforme quanto ja
descrito.

Leds de configuragdao de modos e parametros de funcionamento:
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led fixo: selecdo modalidade MMA.

led lampejante: regulagéo Arc Force, Hot Start, VRD (se previsto).

2b

led fixo: selecdo modalidade TIG.

Ecra alfanumérico.

Led amarelo: normalmente apagado, se aceso indica o bloqueio do aparelho de
soldar (a maquina permanece sem abastecer corrente) devido a intervencéo de
uma das protegdes a seguir:

- Protecao térmica: dentro do aparelho de soldar foi atingida uma temperatura
excessiva. A restauracdo do funcionamento normal é automatico. Alarme no
ecrd “AL.2”.

Protecdo por excesso e sub-tensdo de linha: a tenséo esta fora da faixa +/-
15% em relagéo ao valor de placa. Alarme no ecra “AL.1”.

ATENGCAO: Ultrapassar o limite de tensdo superior, acima citado, danificara
seriamente o dispositivo.

Protecao ANTI STICK (Anti-aderéncia) o elétrodo colou no material a soldar,
€ possivel a sua remogao manual.

A restauragao do funcionamento normal é automatico.

Codificador para a regulagdo dos parametros de soldadura; permite a regulacéo
também durante a soldadura.

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

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

4.2.1.2 Painel traseiro (FIG. D)

1 - Cabo de alimentagao 2p +
2 - Interruptor geral O/OFF -

5.

(D)
I/ON (luminoso).
INSTALAGAO

A _ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALACAO E

LI

GAGOES ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE

DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

5.1 MONTAGEM
5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinga (FIG. E)
5.1.2 Montagem do cabo de soldadura-pinga de suporte elétrodo (FIG. F)

5.2 MODALIDADE DE ELEVAGAO DO APARELHO DE SOLDAR
Todos os aparelhos de soldar neste manual devem ser erguidos utilizando a alga.

5.3 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura da entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagdo forcada mediante ventilador): verificar ao mesmo tempo
que ndo sejam aspirados pos condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Manter no minimo 250 mm de espago livre ao redor do aparelho de soldar.

A ATENGAO! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie plana
de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos perigosos.

5.4 LIGAGAO NA REDE

- Antes de efetuar qualquer Ilgag:ao elétrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar correspondam a tenséo e a frequéncia de rede disponiveis no
lugar da instalag&o.

O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentagédo
com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protegdo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do
tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligagéo do aparelho de soldar nos pontos de interligagdo da rede de alimentagdo
que apresentam uma impedancia menor de di Zmax = 0.25 ohm (monofasica).

O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12
(modelos sem PFC).

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser
conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigdo).

5.4.1 Ficha e tomada

Os aparelhos de soldar monofasicos com corrente absorvida inferior ou igual a 16A
sdo dotados na origem com cabo de alimentagdo com ficha normalizada (2P+T)
16A\ 250V.

Os aparelhos de soldar com corrente absorvida superior a 16A sdo dotados com
cabo de alimentagdo a ligar em uma ficha normalizada (2P+T) 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 alimentagé&o.

A tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados em amperes dos fusiveis
retardados de linha escolhidos segundo a corrente max. nominal fornecida pelo
aparelho de soldar e a tens&o nominal de alimentagao.

5.5 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA

A ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR
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QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESPRENDIDO DA

REDE DE ALIMENTACAO.

A tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura (em
m?) de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.

5.5.1 Soldadura TIG

Ligagéo tocha

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado. Acoplar o tubo
de gas da tocha no cilindro.

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, 0 mais proximo possivel da jungdo em execugao.

Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+).

Ligagao ao cilindro de gas

- Atarraxar o redutor de pressdo a valvula do cilindro de gas interpondo, se
necessario, a redugao apropriada fornecida como acessorio.

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

- Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula do
cilindro.

- Abrir o cilindro 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 anel do redutor de pressdo. Verificar a
vedagéo de tubagens e conexdes.

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

5.5.2 Soldadura MMA

A quase totalidade dos elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do
gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para elétrodos com revestimento
acido.

Ligagao do cabo de soldadura pinga de suporte elétrodo

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

Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+).

Ligagao de cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da juncdo em execucao.

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

6. SOLDADURA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURATIG

6.1.1 Principios gerais

A soldadura TIG é um processo de soldadura que aproveita o calor produzido
pelo arco elétrico que é desencadeado, e mantido, entre um elétrodo infusivel
(Tungsténio) e a pega a soldar. O elétrodo de Tungsténio é suportado por uma tocha
apropriada para transmitir a corrente de soldadura e proteger o préprio elétrodo e o
banho de soldadura contra a oxidagdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte
(normalmente Argoénio: Ar 99.5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. G).

A soldadura TIG DC ¢ 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 elétrodo ao polo (-) geralmente é usado o elétrodo
com 2% de Cério (faixa colorida cinza).

E necessario apontar axialmente o elétrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. H
tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar
desvios do arco. E importante efetuar o desbaste no sentido do comprimento do
elétrodo. Essa operagao devera ser repetida periodicamente em fungéo do uso e do
desgaste do elétrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado ndo corretamente.

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o didametro exato de elétrodo com a
corrente exata, ver tabela (TAB. 3).

A projegéo normal do elétrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e pode atingir 8mm
para soldaduras de aresta.

A soldadura é efetuada pela fusdo das abas da jungdo. Para espessuras finas
preparadas oportunamente (até aprox. 1 mm) nao serve material de enchimento (FIG.
).

Para espessuras superiores sdo necessdrias varetas com a mesma composi¢éo
do material base e com didmetro adequado, com preparagao especifica para abas
(FIG. L). Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam
rigorosamente limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

6 1.2 Procedimento (ignicao LIFT)
- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; durante a
soldadura adaptar eventualmente ao abastecimento térmico real.

- Verificar o fluxo correto do gas.
O acendimento do arco elétrico é efetuado com o contato e o afastamento do
elétrodo de tungsténio da peca a soldar. Essa modalidade de ignigdo causa menos
interferéncias eletro-radiais e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o
desgaste do elétrodo, apoiar a ponta do elétrodo na pecga. com ligeira presséo e
elevar o elétrodo de 2-3 mm com algum instante de atraso, obtendo assim a ignicéo
do arco. O aparelho de soldar distribui inicialmente uma corrente |, , depois de
alguns instantes, sera distribuida a corrente de soldadura configurada.

- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o elétrodo da pega.

6.2 SOLDADURA MMA

6.2.1 Principios gerais

- E indispensavel consultar as indicagdes do fabricante contidas na embalagem
dos elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa
corrente optimizada.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em fungdo do didametro do elétrodo
utilizado e do tipo de jungdo que se deseja executar; a titulo indicativo as correntes
que podem ser utilizadas para os varios diametros de elétrodo, sao:

@ Elétrodo (mm) Corrente de soldadura (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo, valores elevados
de corrente serdo utilizados para soldaduras na horizontal, enquanto para
soldaduras na vertical ou na extremidade deverdo ser utilizadas correntes mais
baixas.

- As caracteristicas mecanicas da juncédo soldada sdo estabelecidas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posicdo de execugdo, didmetro e qualidade

dos elétrodos (para uma conservagéo correta, manter os elétrodos protegidos da
humidade, dentro das embalagens apropriadas ou recipientes).

- As caracteristicas da soldadura dependem também do valor de Arc Force
(comportamento dindmico) do aparelho de soldar. Tal parametro pode ser
configurado (onde previsto) pelo painel , ou pode ser configurado com o controlo a
distancia com 2 potenciometros.

- Salienta-se que valores altos de Arc Force dao mais penetragdo e permitem a
soldadura em qualquer posigéo tipicamente com elétrodos basicos, valores baixos
de Arc Force permitem um arco mais suave e sem borrifos tipicamente com
elétrodos rutilos.

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos Hot Start e Anti Stick que
garantem respectivamente arranques faceis e auséncia de colagem do elétrodo a
peca.

6.2.2 Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, esfregar a ponta do elétrodo na
peca a soldar executando um movimento como se fosse acender um fésforo; este
€ o método mais correto para desencadear o arco: se previsto, com o dispositivo
VRD ativo, a ignicdo do arco ocorre colocando em contato e depois afastando
rapidamente o elétrodo da peca a soldar.

ATENCAO: NAO BATER o elétrodo na peca; arriscar-se-ia de danificar o
revestimento dificultando a ignigéo do arco.

- Téo logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distancia da pega
equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e manter essa distancia a mais
constante possivel durante a execugéo da soldadura; lembrar que a inclinagéo do
elétrodo no sentido do avanco devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No fim do corddo de soldadura, colocar a extremidade do elétrodo ligeiramente para
tréds em relagdo a dire¢do de avanco acima da cratera para efetuar o enchimento,
depois erguer rapidamente o elétrodo do banho de fuséo para que o arco se apague
(Aspectos do corddo de soldadura - FIG. M).

7. MANUTENGAO

A ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUEAMAQUINADE SOLDAESTEJADESLIGADAE DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7. 1 1 Tocha
Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fusdo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagéo e conexdes de gas.

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

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

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

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

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA
E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tenséao e/ou lesées devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em fungdo da utilizacéo
e do contelido de poeira do ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho
de soldar e remover a poeira depositada nas placas electronicas com uma escova
muito macia ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens nao apresentem danos ao isolamento.

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

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

Depois de ter efetuado a manutengéo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiagbes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por
temperaturas elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligacdes do
primario em alta tens&o daqueles secundarios em baixa tenséo.

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

8. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR

QUE:

- Acorrente de soldadura seja adequada ao didmetro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito estd na linha de alimentacdo (fios, tomada fixa ou movel,
fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranga térmica de
sobretens&o ou queda de tenséo ou de curto circuito.

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

- Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso
proceder a eliminagéo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pingca de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

- O gas de protecgao usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.

-29-



EAAHNIKA
oOeA.
1. FENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZIH TOZOY ......cceieeereeenceennes 30
2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFrPA®H 30

2.1 EIZArQrH
2.2 EZAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

3. TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)...
3.2 AAMNATEXNIKA ZTOIXEIA......

4. NEPIFPA®H THZ YT KOAAHTIKHZ MHXANHZ
4.1 IXHMATIKO AIATPAMMAL ...ttt ee 31
4.1.1 ZuykoANTIKA pnxavA pe eptrOpeupa LIFT (EIK. B).ooveieiiiicciccee 31

4.2 YYITHMATA EAEIMXOY, PYOMIZHZ KAl ZYNAEZHY ......
4.2.1 ZYMIMAIMHZ guykoAANTIKA pnxavA pe eummipeupa LIFT
4.2.1.1 MmpoaTivog Tivakag (EIK. C)

4.2.1.2 Niow mivakag (EIK D)

5. EFKATAZTAZH
5.1 ZYNAPMOAOIH=H

30
30
......... 31
........ 31
............... 31

5.1.1 ZuvappoAdynon kaAwdiou emoTpo@Ag-AaBidag (EIK. E) ....ccvvevvenene 31
5.1.2 Zuvappohdynon kahwdiou cuykdAAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)....31
5.2 TPOMOZ ANYWQZHZ THX LYTKOAAHTIKHZ MHXANHY ..o 31

KATAAOIO% lNEPIEXOMENQN

5.3 TONOGETHZH THX LYTKOAAHTIKHZ MHXANHE .....coiiiiiiiieeeeeene 31

5.4 LYYNAEXH XTO AIKTYO..
5.4.1 BUOHO KOI TTPIC0 -t

5.5 LYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ ..ot 32

5.5.1 ZUYKOAANON TIG ..ttt 32

5.5.2 ZUYKOANON MMA........coooiiiiiiiies

6. ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H THX AIAAIKAZIAL.

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

6.1.1 l'evikég apyEg

6.1.2 Aiadikagia (EPTTUPEUHO LIFT) oot 32

6.2 LYTKOAAHZH MMA

6.2.1 MevIkEG OPXEG...

6.2.2 Aiodikagia...............

7. ZYNTHPHZH

7 A TAKTIKH ZYNTHPHZH. ... 32

7.1.1 Nauta

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH ...t 32

8. WAEIMO BAABHE ..ottt s s 33

ZYTKOAAHTEXZ ME INBEPTEP TIA ZXYFKOAAHIH TIG KAI
NPOBAEMONTAI INA BIOMHXANIKH KAI EMAFTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: 1o Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital 0 6pog “ouykoAANTAG”.

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG TIAVW OTNV aC@AAR Xprion
TOU CUYKOAANTH Kol TTANPOPOPNHEVOG WG TTPOG TOUG Klvﬁuvoug mou axen(ovml
HE TIG 6I05IK00‘IE§ cuvKoMnang TOZOU, T OXETIKA METPA TTPOOCTACIAG KOl
eméuBaong og TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavte avagopd kai otov Kavoviopuo “EN 60974-9: Zuokeuég yia oUyKOAAnon
T6g0u. Mépog 9: EykardoTaon kail xpon”).

MMA Moy

- AmogeUyeTe apsosg ETAPEG pe 10 KUKAwpa ouyKoMncng H Tdon og avoikTté
KUKAwpu TTOU TTOPEXETAI OTTO TO OUYKOAANTH O€ OPIOPEVEG CUVONKEG PTTOPET
va gival emkiviuvn.

- H oUvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnBeuong Kai
ETTICKEVIG TTPETTEI VA EKTEAOUVTOI E TO CUYKOAANTH GBNOTO Kal aTTooUVSEpEVO
aT1ro 10 SikTUO TPOPOBOTiag.

- IBAoTeETO cuvKoMnTn KO OTTOOUVSECTE TOV Q16 TO SiKTUO TPOPOdOoTiag TPIV
AVTIKATOOTAOETE TURHATA AGYyWw (peopag

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATACTAON CUMQWVA PE TOUG I0XUOVTEG VOUOUG
KOl KAVOVIOHOUG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl VA OUVOEETAI OTTOKAEIOTKA O€ OUCTHHO TPOPOSoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO aYWYO.

- BeBaiwBeite 611 n mPifa TpoPodoaiag gival CwoTd cuvdedepévn OTn yEiwon
TPOCTACING.

- Mn xpnoipoTroigitTe To CUYKOAANTA o€ uypd TTEPIBAAAOVTA i} KATW aTTd BPOXH.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ Soxeid | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1) TTOU TrEPIEiXaV
€U@PAEKTA UYPA N 0épia TTPOIOVTA.

- Amo@eUyeTe va £pyadeoTe o€ UAIKA TTou KoBapioTnkav pe XAwpouxa S1aAUTIKG
1} KOVTA O€ TTOPOOIEG OUTIES.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia UTTO Trieon.

- AmpakpUVeTE QTTO TNV TTEPIOXN EPYATiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (TT.X. {UAO,
XOPTi, TTavId KATT.)

- E§ao@alifete TNV katdAAnAn kKuko@Aopia aépa N péca katdAAnAa yia va
agaipolVv Toug KATTvoUg OUYKOAANONG kovtd oTto 16%o. Eival amapaitnto
va AapBAVETE UTTOYN ME CUOTNUOATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUuYKOAANONG o€ oUVAPTNON TNG CUVBEDNG, CUYKEVTPWONG Kal TNG SIdpKEIag
NG id10g TG €kBeoNG.

WOLAO®

- YioBereite pia Kaw)\)\n)\n NAEKTPIKNA povwcn o€ oxéon pe ™m AdpTra, To UAIKO
umo Kunpvaclu KOl eVOEXOMEVA YEIWMEVO METOAAIKA MEPN TOTTOBETNUEVA
KOVTG (TTpOoITA).

AUTO ETITUYXAVETAI KOAVOVIKA (POPWVTOG YAVTIA, UTI'05[]|.IGTG KuAuppu
KE(pG)\IOU Kol Evdupara Trou npoﬁAsTrovml yla TO OKOTrO6 aUTO Kal MECW TNG
Xpnong damrédwy Kai povwnxwv TATTNTWV.

- MNpooTaTeUeTe TTAVTA TA PATIA PE TA 101K QiATpa avTatrokpivopeva og UNI EN

169 1 UNI EN 379 TomroBeTnpéva TTAvw o€ MAOKEG 1} KPAVI AVTATTOKPIVOHEV
og UNIEN 175.
XpNoIYOTIOIEITE  €10IKA  TTPOCTOTEUTIKA evOUpOTA  KOTA TNG QWTIAG
(avratrokpivopevaoe UNIEN 11611) kai yavTia ouyKOAANGNG (AVTATTOKPIVOHEVA
o€ UNI EN 12477) amro@pelyovTag va €KBETETE TNV EMIBEPHISA OTIG UTTEPIWDSEIG
Kol UTTEPUBPEG aKTIVEG TTOU TTapdyovTal a1rd To T680. H rpooTacia mpétel va
ETTEKTEIVETAI KAl OE GAAQ TTPOCWTTA KOVTA OTO TOEO S1a HECOU TOIXWHATWY 1
HN aVTOKAQVOGTIKWV KOUPTIVWV.

- OopuBornTra: Av efaitiag €151KA EVTOVWYV  EVEPYEIWV  OGUYKOAANONG
SINTTICTWVETAI PIa NUEPAOIA OTABUN aTopikAG ékBeong (LEPd) ion i avwrepn
Twv 85 dB(A), gival uTTOXPeWTIKA N XPAON KATAAANAWV HECWV OTOMIKAG
mpooTaciag (Mv. 1).

LOOROOO®

- H 6|£A£ucn TOU peupcnog OUYKOAANONG dnpioupyei NAEKTPOUAYVNTIKA TTeSia
(EMF) yUpw a1ré 1o KOKAWHO GUYKOAANGNG.

Ta nAekTpopayvnTIKA TTeSia PTTOPOUV va TTOPEUPBOUV HE OPICHEVES 1OTPIKEG

ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTrpeg, HETAAAIKEG TTPOCGONKEG KATT.).

Mpémrel va AapBdavovTtal KATAAANAG TTPOCTATEUTIKG HETPO WG TTPOG TA ATOHO TTOU

PEPOUV TETOIOU €idOUG oUOKeUEG. MNa TTapadelypa va atrayopeUeTal n Tpoéopaon

oTNV TEPIOXN XPNONG TG CUYKOAANTIKG CUGKEUNG.

AuTH N CUYKOAANTIKI UNXAVH IKOVOTTOIEl TO TEXVIKA OTAVTOPVT TTPOIOVTOG Yia
aTroKAEIOTIK XpAoN o€ BlopunxXaviké TTEPIBAAAOV yia ETTOYYEAUOTIKO OKOTTO.
Agv gyyudTtal n avramokpion oTa BacIKd 6pia TTOU a@opouv Tnv £kBeon Tou
avelpWITOU GTA NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia o€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TTPETTEI VA EQAPUOTEI TIG AKOAOUBEG 51051KOTIEG WOTE VA TTEPIOPIZETAI
n €kBeon oTa nAsKTpopuvvnnKa media:

ZTEPEWVETETE Padi 600 TO BUVATOV TTI0 KOVTA Ta duo KaAwdia ouykOAAnong.
- AlaTnpEiTE TO KEQAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO SUVATOV TTI0 HAKPUA
a1rd 10 KUKAwpa ouyk6AAnong.
Mnv TUAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIO CUYKOAANGNG YUPW QTTd TO CWHA.
Mnv cUYKOAAEITE HE TO CWHA AVAPETO OTO KUKAWHO OUYKOAANOoNG. AlaTnpEiTe
Au@OTEPA Tat KAAWSIA OTNV iB1a TTAEUPE TOU CWHATOG.
ZuvdéoTe TO KOAWDIO ETTICTPOPNAG TOU PEUPATOG OUYKOAANONG OTO pETAAAO
TPOG GUYKOAANON 600 TO SuvaTOV IO KOVTA OTO onueio ouvdeong umod
eKTEAEOT).
Mnv oUyKOAAEITE KOVTA, KOBIOPEVOI 1) AKOUMTTIOUEVOI TTAVW OTN GUYKOAANTIKNA
pnxavn (eAdxioTn amécTaon: 50cm).
Mnv a@nAVveTE C1IBNPOUAYVNTIKA AVTIKEIHEVA KOVTA 0TO KUKAWHA OUYKOAANONG.
- EAdaxiotn amwéortaon d=20cm (Fig. N).

- ZUOoKeun KaTnyopiog A:

Aurn n OUYKOAANTIKA PNXAVH IKOVOTTOIET TIG QTTOITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIGVTOG YA arrox)\slonxn xpncn ot Blopnxavmo mepIBAAAOV Kkal yia
€MaYYEAUOTIKO OKOTO. Agv gyyudTal n avmrroxplan omv, NAEKTPOUAYVNTIKA
oupBaToéTNTA OE OIKIAKO nepnBuMov KOl OTTou UTTApXEl upson ouvdeon o€
SikTuO TpOoPOBOoCiag XaunANg TAONG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIES.

EMI MAEON MPO®YAAZEIZ

Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHZ:
- oe mepIBGAAov pe augnpévo Kivduvo nAektpoAngiag,
- OE TEPIOPICHEVOUS XWPOUG,
- OE TTAPOUCIA EUPAEKTWYV I EKPNKTIKWYV UAGV.
MPENEI rponyoupévwg va ekTipnBouv amé évav “Texviké Yelubuvo” kal va
€KTEAOUVTAI TTAVTA TTOPOUCia GAAWV ATOUWV EKTTAIBEUPEVWV WG TIPOG TIG
E£MEPPATEIG OE TTEPITITWON APETOU KIVOUVOU.
MPENEI va uioBgToUvTal T TEXVIKA HECO TTPOCTACIOG TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO
7.10; A.8; A.10 Tou kavoviopuou “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon T6gou.
Mépog 9: EykardoTaon kai xpion”.

- NMPENEI va amrayopgUeTal  GUYKOAANGN av 0 XEIPIOTAG BPITKETAI AVUYWUEVOG
o€ oxéon ME To BATTESO, EKTOG AV XPNOIUOTTOI0UVTAI EIBIKA SATTES O AT PAAEiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMIMEZ: katd Tnv epyacia
HE TTEPIOOOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iBO KOMMATI 1| OE TTEPICCOTEPA
KOMMUATIO ouvOedepéva NAEKTPIKG, UTTopEi va dnupioupynBei éva emikivduvo
GBpoIoHA TACEWYV EV KEVW AVAPETO OE SUo SIaPOPETIKEG BATEIG NAEKTPOBiWV
N AGUTTEG, OE TIUK TTOU HTTOPEI va QPTACEl WG TO SITTAG TOU ETITPATEUEVOU
opiou.
Eival avaykaio évag TETEIPAPEVOG OUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI TN PETPNON HE
opyava WOTE va KaBopioel av UTTAPXEl KivBUVOG Kal va JTTOPEi va UIOBETATEI
KATAAANAa PETPA TTPOOTACIOG OTIWG TTEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIGUOU
“EN 60974-9: Xuokeuég yio ouykOAAnon 168ou. Mépog 9: EykardoTaon kai
xenon”.

YMNOAOINOI KINAYNOI
- AKATAAAHAH XPHZH: givai srru(uvﬁuvn N €YKATAOTAON TOU GUYKOAANTA Yia
OTTOIABITTOTE £PYACiA SIAPOPETIKN AT TNV TPORAETTOUEVN (TT.X. ETAYWHA
OWANVWOEWV a1ro TO 15pIKO 6|K1uo)
- ATmayopegUeTal va xpnmporrou:nou n xelpoAafn wg péoco aviywong Tng
OUYKOAANTIKG OUOKEUNG.

2. EIZATQrH KAI rENIKH MEPIFPA®H

2.1 EIZArQrH

AUTEG 01 OUYKOAANTIKEG PNXAVEG CUVIOTAVTAI O€ IO TTNYT PEUPATOG VIO TN GUYKOAANON
160U, Kataokeuaopévn eIBIKA yia TN ouykoAAnon TIG (DC) LIFT kai Tn ouykdAAnon
MMA etrevdedupévwy nAekTpodiwyv (pouTiAiou, 6&iva, Bacika).

Ta €181K& XapaKTNPIOTIKG auTAG TNG ouyKOAANTIKAG punxavis (INVERTER), 6Trwg uwnAn
TaxUTNTO Kal akpiBeia atn pubuion, Tpoodidouv ApPIoTEG IBIOTNTEG OTN GUYKOAANO.

H p0Bpion pe oloTnua “IvBEPTEP” OTNV €i0000 TNG YPAPUNG TPOPOBOTiag (TTPpwTeUOV)
OUVETTAYETAI ETTIONG MIa PACTIKA MEIWON OYKOU TOOO TOU HETATYXNMATIOTH 600 KAl TNG
ETTAYWYIKAG QVTIOTAONG ICOTTESWONG ETTITPETTOVTAG TNV KATAOKEUN MIOG CUYKOAANTIKAG
HNXAVAG ECAIPETIKG TTEPIOPIOUEVOU OYKOU Kal BAPOUG ETTITUYXAVOVTAG TOUTOXPOVO
HeyaAUTEPN EUKOAIQ XPrioNG Kal HETAPOPAG.

2.2 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA
- Kit ouyk6AAnong MMA.
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3.

Kit ouyk6AAnong TIG.

MpooappooTrg PIGANG Apyov.

MeiwTtrpag Trieong.

Nauta TIG.

DwTOXPWHIKA PACKA: P oTaBePS i puBUICOUEVO PiATPO.

KaAwdio emoTpo@rg pelpaTog cUYKOAANGNG EQPODIACUEVO JE AKPODEKTN OWHATOG.

TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)
Ta kUpla oTOIXEIQ TTOU OXETICOVTAl PE TN XPAON Kal TIG OTTOdOCEIG TOU CUYKOAANTA
guvowidovTal GToV TTIVAKA TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akOAoubn évvoia:

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

BaBuoég mpooTaciog TAaigiou.

>0pBoAo ypappng Tpo@odoaiag:

1~: evaANOOOONEVN HOVOQATIKH TAON;

3~: evaAAaoOOUEVN TPIPATIKN TAON.

Z0pBoAo S: deixvel OTI uTTOPUV VA EKTEAOUVTAI GUYKOAAADEIG o€ TTEPIBAAAOV pE

augnuévo Kivouvo NAekTPOTTANEiaG (TT.X. TTOAU KOVTd o€ JETAANIKG owuaTa).

>0pBoAo TTpoBAeTTOEVNG DIADIKATIOG.

ZUpBoAC EOWTEPIKAG DOPAG GUYKOAANTH.

EYPQMAIKOZ Kavoviopog avagopdg Yia TNV aOQAAEI Kal TNV KOTAOKEUM

pNXavwv yia ouykdAAnon 16gou.

ApIBUSG PNTPWOU yia TNV AVAYVWPICT TOU GUYKOAANTA (aTTapaitnTo YIa TNV TEXVIKA

gupTapaoTacn, {ATNon aviaAAGKTIKWY, avadATnon KATAOKEURG TOU TTPOIOVTOG).

ATT0800€IG KUKAWHOTOG OUYKOAANONG:

- U, : avwTaTn 180N o€ avoIXTo KUKAWWA.

-1y ), Kavovikotroinpévo pedua Kail avtioTolxn Taon TToU TTOpoUV va TTapéXovVTal
a1rd TO OUYKOAANTHA KaTdé Tn GUYKOAANGN.

- X : Zxéon OiaAsiTtoucag Acioupyiag: Oeixvel To XpOvo KATE TOv OTIoi0 O

OUYKOAANTAG PTTOPET VO TTapéxel To avTioToixo pelpa (idia koAdva). EkppadeTal
o€ % Baoer evdg kUkAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTITG epyaciag, 4 AeTrtd TTavong
KATT.).
e TIEPITITWON TTOU &ETTEPAOTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPNONG (TEXVIKOU Trivaka,
avagpepdyevol oe 40°C mepIBaArovTog), emmeppacivel n BepuIkA TTpooTacia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpr TTou n Beppokpaacia Tou dev KaTERE oTa
ETTITPETTOUEVA OpIA).

- AIV-AIV : Agixvel TRV KAigaka pUBPIong Tou pelpaTog oUYKOAANong (eAGxIoTo -
UEyIOTO) OTNV avTioToIXN Taon TOEOU.

TexVIKG XapaKTNPIOTIKA TNG YPAUMNAG TPOPodoaiag:

- U EvaA\acooépevn 1aon Kai ouxvotnta Tpo@odoaciag OUyKOAANTH (OTTOdEKTA
opia £10%):

-1 : AvWTaTto atroppo@nuévo pedua attd Tn ypauun.

1 max 2 ” "
- 1. : Mpayyatikéd petpa Tpopodoaiag.

1eff *

10-= : Atia Twv ao@aleiwv KaeucTspn’pévng €VEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI Va

1

TIPOBAEPTEI yIO TNV TIPOCTAGIO TNG YPAMUAG.
- ZUPBoAa ava@epOPEVa O€ KAVOVEG OOPAAEING N ONUAGCia TwV OTIoIWY aVOPEPETAI
aT0 KeP. 1 “Tevikr aoPAAEIa yia TN ouykOAAnon T6gou .

Znueiwon: To ava@epOuevo TTAPAdEYPa TNG TAPTTIEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONUACiag
TwV OUPBOAwWY Kal Twv Yneeiwv. O akpIBeig TIHEG TWV TEXVIKWV CTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA OTNV KaToXr 0ag TIPETTEl va dlaBacTolv KaTEUBEiaV OTOV TEXVIKO TTiVaKa

T0

U i5I0U TOU GUYKOAANTA.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

ZYTKOAAHTHZ:
AAMMNA:

BAérre mivaka 1 (MIN. 1).
BAérre mivaka 2 (MIN. 2).

To Bdapog Tou oUuYKOAANTA avaypdgeTtal otov Tivaka 1 (MIN. 1).

4.

MNEPIFPA®H THZ ZYITKOAAHTIKHZ MHXANHZ

4.1 ZXHMATIKO AIATPAMMA

H
€A

OUYKOANTIKA  pnxavr oTroTeAEiTal oualaoTIkKG atrd  UTTopovadeg 10XU0G  Kal
£YXOU EYKOATECTNUEVEG OE TUTTWHEVA KOl BEATIOTOTTOINPEVO KUKAWMOTA WOTE va

ETTITUYXAVOVTal PEYIOTN GEIOTTIOTIO KAl EAAXIOTN oUVTAPNON.

4.1.1 ZuykoAANTIKA pnxavi pe epropevpa LIFT (EIK. B)

1-

2-

Eicodog povopaaoikAg ypapung Tpo@odoaoiag, avopBwrikr povada, KUKAwPa
d16pBwang Tou TTapayovTa IoxUog (PFC 6trou TTPOoBAETTETAI) KOl GUUTTUKVWTEG
100TTEdWONG.

Fépupa switching pe TpavoioTopg (IGBT) kai vipdifepg: UETATPETTEI TNV
avopBwuévn Taon YPaUPAG ot evaAAacoodpevn TAon UWNAAG GuxvoTnTag Kal
TIpaypatoTrolei T pUBuIon TNG 10X00G O€ ouvapTnon Pe peUpa/Tdon ¢nToUpevng
OUYKOAANONG.

MeTaoxnuaTioTAg UWNnAAg Tdong: n Tpwtelouca TTEPIEAIEN TPOPOBOTEITal
ME TNV TAON TTOU METATPETTETAI OTTO TNV UTTOMovAda 2. AuTh €xel TO OKOTIO va
TIpocapuodel TAon Kal peUpa OTIG TIMEG TToU aTTaiTei n Sladikacia ouykGAAnong
TOEOU Kal ouyXpovwg va povwvel YaABavikd To KUKAwpa guykOAAnong amoé n
YPauunA Tpo@odoaiag.

Acutepeliouca  yépupa avopBwong ME AUTETTAOYWYH €SOMAAUVOEWG:
peTaTpEéTTEl evaAAagoduevo pelpa / Tdon Tou TTpopunBeleTal amd deutepelouaa
mePIENIEN g€ ouvexn Taon / peupa oAU XaunARg KUPATWOonNG.

HAekTpovikn gAéyxou kai pUBMIONG: €Aéyxel OTIypIQia TNV TIPA TOu PEUPATOG
OUYKOAANGNG Kal TNV OUYKPIVEI PE TNV TIMA TTOU TTPOCdIOPICTNKE ATTO TO XEIPIOTH.
Alapop@wvel Toug TTaAPoUG eAEyxou Twv vIpdiBepg Twv IGBT Tou ekTeAOUV TN
pUBuION.

Moyikn eAéyxou AeiToupyiag TNG OUYKOAANTIKAG UNXOVAG: TTPoodIopilel TOUG
KUKAOUG GUYKOAANONG, ETTOTITEVEI TA GUOTAPATA AOQAAEING.

Mivakag wpoodiopIoPoU Kol EUPAVIONG TWV TIAPOMETPWY Kal TwV TPOTIWV
Aermoupyiag.

AvVEHIOTAPAG YUENG TNG CUYKOAANTIKAG PNXAVHG.

4.2 TYITHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ
4.2.1 ZYMMNATHZ ouykoAANTIKA pnxavi pe epmipeupa LIFT
4.2.1.1 MmpooTivég mivakag (EIK. C)

1-

MARKTPO €MAOYAG TPOTIWYV Kal TTAPAPETPWY AEITOUpYiag:

- mpwTn Aeiroupyia: emAoyd MMA A TIG.

- OelTepn Aertoupyia (Trapatetapévn Triean oe 1pémo MMA): pUBuion Hot Start,
Arc Force kai 61Tou TTpOBAETTETAI EvEPYOTTOINGT / OTTEVEPYOTTOINGT CUCTHAUATOG
VRD.

H oUvToun Trieon Tou TTANKTPOU ETTITPETTEI TNV ETTIAOYA TNG TTAPAPETPOU TTOU Ba
pUBUIOTE PE TO eVKOVTEP (5) pE €vdeIEn oTnv 08dvn (3) TNG OXETIKAG TIUAG.

MNa va Byeite aé auth TN diadikacia PUBUIONG €ival avayKaia n TTaPATETAPEVN
TTiETN TOU TTAAKTPOU.

Hot Start (oTnv 086vn “hot XX”):

MapdueTpog pubuiong Tou apxikoU utrepelpaTtog (puBuion 0-100%) pe évdeign
aTnv 086vn TNG TTocoaTIaiag al§nong o€ OXEON HWE TNV TIUT TOU TTPOETTIAEYHEVOU
pelpatog OUyKOAANonG. AuTh n puUBuIon OIEUKOAUVEI TO €UTTUPEUPO TOU
NAEKTPIKOU TOLOU.

Arc Force (oTnv 086vn “arc XX”):

MapdueTpog pUBuIoNg Tou duvapikoU uTrepeUpaTOG (PUBUIoN 0-100%) pe évdeign
aTtnv 08évn TnG TTocoaTIaiag algnong o€ oX£ON PE TNV TIUK TOU TTPOETTIAEYHEVOU
pelpatog ouykOAAnong. Aut n puBupion BeATivel TN peuoTéTNTA  TNG

2-

3.
4-

5-

6-
7-

OUYKOAANONG Kal atTro@elyel TO KOANUA Tou NAeKTPOdiou OTo HETAAAO.
VRD (oTtnv 086vn “vrd XX”):
E&apTtnua yia Tnv eAdTTwon Tng Tdong £§600u £v Kevw (€mmAoyn on-off) pe évdeign
oTtnv 006vn (3) ouoTtnua evepyd “vrd ON” kol CUGTNHA ATTEVEPYOTTOINHEVO
“vrd OFF”. Auté 10 oUoTnua augdvel TNV aoc@AAeia Tou XeIpIoT éTav n
OUYKOAANTIKA pnxavh eival avappévn aAAG 0x1 oe ouvBrikeg ouykOAANoNG.
Inueiwon: Na Ta poviéAa OTTou TTPOPRAETTETAN, WTTOPEi va yivel €AoY
avapeoa o€ 2 SIaQOPETIKA KAAIUTTpapiopaTa Tou péyioTou dIaBEéaipou peUPATOg
GUYKOGAANONG.
CL.1: KoAiymrpdpiopa pe €AATTWON TOou PEYIOTOU PEUPATOG OUYKOAANONG
(eAaxioTn d1aBéaipin 10XUG).
CL.2: KaAiytrpdpiopya Xwpig eAGTTwoN Tou PEYIOTOU PEUPATOG OGUYKOAANONG
(MéyioTn d1aBéaipin 10XUG).
2e autiv Tnv €10k epappoyn €xete TTpooBacn dIOTNPWVTAG TTIECUEVO TO
TTAAKTPO ETTIAOYAG GTNV EVEPYOTTOINGN TNG OUYKOAANTIKAG CUCKEUNG (ME KAEioIHO
YEVIKOU JIaKOTITN).
21NV apxn TTPoKUTTITEl €MIAeypévo CL.1, uTTOPEiTE ETTIONG VO EKTEAETETE TN YEVIKN
emmavévapgn (reset) Twv Tapapétpwv (res ON/OFF).
H €§odog atmo Tn diadikaaia ekTeAEiTal KATG avaAoyo TPATIO PE Ta TTAPATIAVW.
Auyvieg Tpoadi0pIouoU TPOTTWY Kal TTAPaPETPWY AEITOUPYiaG:
2a
oTaBepn Auxvia: etmiAoyn TpéTToU MMA.
avaBooBnvopevn Auxvia: puBuion Arc Force, Hot Start, VRD (av TrpoBAéTreTan).
2b

otaBepn Auxvia: emmAoyn TpéTou TIG.

AA@ap18unTIKA 086VN.

Kitpivn Auxvia: kavoviké ofnoTh, 61av avafel deixvel TOv aTToKAEIoPO AeiToupyiag

TNG OUYKOAANTIKAG PNXavng (n pnxavA pével avappévn aAd xwpig mapoxn

pelpaTog) Aoyw TrapéuBacng PIag Twv akOAOUBWY TTPOCTACIWV:

- Ogppik TpooTacia: UTTEPPBOAIKY  Beppokpacia OTo  eOwWTEPIKO TG
OUYKOAANTIKAG pnxavhg. H atrokatdotaon Tng KavovikAg Aeitoupyiag eival
QUTOMATN. Zuvayepuog o€ 086vn “AL.2”.

- MNpooTacia yia UTrEP Kal UTTOTOCN YPOUUAG: N TAON gival eKTOG dlaklpavong
+/- 15% o€ oX€0n Ye TNV TIMA TEXVIKAG TTIVAKIdAG. Zuvayeppog oe 086vn “AL.17.
MNPOZOXH: H umépBaon Tou Trapatdvw PEYIOTOU opiou Taong Ba BAdwel
ooBapd To cUoTNUA.

- NpooTacia ANTI STICK: 10 nAekTpddI0 KOAANTE OTO UAIKO TTPOG GUYKOAANGDN,
gival duvaTh n aQaipeon XEIPWVAKTIKA.

H atmokatdoTaon Twv KaVoVIKWY AEITOUPYIWY gival autouaTn.

EvkovTep yia Tn pUBUION Twv TTOPAPETPWY GUYKOAANONG, ETTITPETTEI TN PUBUION

aKOMA Kal KAatd Tn oUyKOAAnon.

Taxeia apvnTiki pida (-) yia oUvdeon kaAwdiou cuykOAANoNG.

Taxeia OeTikn) TPifa (+) yia cUvOeon kaAwdiou ouykOAANoNG.

4.2.1.2 Niow mivakag (EIK. D)
1 - KaAwdio Tpogodociag 2p + (D )
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5.

levikog diakémTng O/OFF - I/ON (I(prswég).

EFKATAZTAZH

A MPOXOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPIFEIEZ EFKATAITAZHZ KAI

Tl

> HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TH XZYFKOAAHTIKH MHXANH AMNOAYTQZ

ZBHZTH KAI ANOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ MPENEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO
NEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHzZH
5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTpopng-Aaidag (EIK. E)
5.1.2 ZuvappoAoynon kaAwdiou cuykoAAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)

5.2 TPONOZ ANYWQZIHZ THEZ ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZ
OAeg o1 GUYKOAANTIKEG PNXAVEG TTOU TTEPIYPAPOVTAl OTO TTAPOV EYXEIPIDIO TTPETTEl val
AVUYWVOVTAI XPNOIJOTIOIWVTAG TN AaBn.

5.3 TONOOGETHXH THEZ ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHX

EvtotioTe TOV TOTT0 £YKATAGTAONG TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG WOTE VA PNV UTTAPXOUV
€UTTODBIA OTIG OXIOPEG £10000U Kal €E600U Tou aépa Yugng (egavaykaapévn KukAogpopia
pe avepioTrpa). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avVOPPOPWIVTAl ETIAYWYIKEG OKOVEG,
O10BPWTIKOI aTHOI, Uypaciar KATT.

AlatnprioTe TOUAdxIoTov 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW OTTO T CUYKOAANTIKEA UNXavr.

MPOZOXH! TomwoBeTAOTE TN CUYKOAANTIKA MNXOVH TTAVW O€ €TiTredn

EMIPAvVEIO KATAAANANG 1KAVOTNTAG TTPOG TOo BAPOgG WOTe va gpTrodifovral
AVOATPOTTEG N ETIKIVEOUVEG HETAKIVAOEIG.

5.4 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

Mpiv ekTeAéoeTe oTTOIAdATIOTE NAEKTIKY OUVOEDN, BeBaiwBeite 6Tl Ta oTOIXEIO TTOU
avaypdagovTal GTnNV TEXVIKF TIVOKIOa TNG CUYKOAANTIKAG MNXAVAG avTIaToIXoUv oTnv
TAON Kal 0Tn ouxvoTnNTa JIKTUOU TTou dIaBETovTal OTOV TOTTO £YKATAOTAONG.

H ouykoAANTIKA pnxavr) TTPETTEl va OUVOEETOI ATTOKAEIOTIKG Of €va oUoThua
TPOPOOOTIaG HE YEIWPEVO OUBETEPO aywYO.

la va eyyudTal n TPooTacia KATA TNG EUPEDNG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIaPopIKoUg
SI0KOTITEG TUTTOU:

- TuTrog A ( ) YIO HOVOPOCIKEG PNXAVEG.

Ma va kavotroloUvtal ol atraitioelg Tou KavoviopoUu EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvioTdTal n oUvdEon TNG CUYKOAANTIKAG PNXaviG oTa anpeia dIETTa@rg Tou SIKTUOU
TPOPOdOCiag TTOU TTAPOUCIAdouv oUVOETN avTioTaon KaTwTepn ammé Zmax = 0.25
ohm (povo@aaikn).

H ouykoAANTIKA pnxavr) Oev EPTTITITEl OTIG OTTAITACEIS Tou kavoviopoUu IEC/EN
61000-3-12 (povTeAa xwpig PFC).

Av ouvdéetal o€ dnuooIo dikTUO TPoYodoaiag, ival oTnv euBUVN TOU EYKOTAGTATN
f Tou XpoTn va emaAnBedoel 6T N CUYKOAANTIKA pnxavr Ptropei va ouvdeBei (av
avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TO Popéa TTou SlaxEIPigeTal TO SIKTUO OIAVOUNG).

5.4.1 BOoopa kai mpifa
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O1 HOVOQATIKEG GUYKOAANTIKEG PNXAVEG PE ATTOPPOPOUPEVO PEUNA KATWTEPO K i00
pe 16A epodidlovTal oTnV apxr HE KAAWSIO TPOPOdOCIag Pe TUTTOTTOINUEVO BUCHA
(2P+T) 16A\ 250V.

O1 HovoPaOIKEG CUYKOAANTIKEG UNXAVEG UE ATTOPPOPOUPEVO PEUPA AVWTEPO TV 16A
e@odiGlovTal pe KOAWDIO TPOPODOTIAG TTOU TIPETTEI VA OUVOEDEI O€ TUTTOTTOINUEVO
Buopa (2P+T) katdAAnAng IkavéTnTag. MpodiabéoTe pia Tpida SIKTUOU PE ao@AAEia
n autéparo SIOKATTTN. To €10IKG TEPUATIKG YeiWONG TTPETTEI va ouvOEDEi OTOV €101KO
aywyo yeiwang (kiTpivo-Trpdaivo) TngG ypapung Tpoeodoaiag.

O mivakag 1 (MIN.1) ava@épel TIG TINEG € ampere TwV ETTIRBPASUVTIKWY GOPOAEIWV
YPOpuAG emmAeypévwy BAoEl TOU PEYIOTOU OVOUOOTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI
aTré TN OUYKOAANTIKA UNXOVI) KOI TNG OVOUOOTIKAG TAONG TPOPOdOUTiag.



5.5 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYITKOAAHZHZ

A MNPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYGEX XYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI H ZXYFKOAAHTIKH MHXANH EINAI XBHZITH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O mivakag (MIN.1) ava@épel TIg TIHEG TTOU CUVICTWVTAI VIO Ta KaAWSIa ouykOAAnong
(oe mm?) Baoel Tou PEYIOTOU PEUPATOG TTOU TIAPAYETAI ATTd T GUYKOAANTIKR UNXav.

5.5.1 Zuyk6AAnon TIG

20vdeon AdpTrag

- EykataoTtnoTe 1o KaAwdIo peUPATOG OTOV €IOIKO OKPOJEKTN (-). ZUVOEDTE TO CWARVa
agpiou TNG AGUTTAg aTn QIGAN.

2Uvdeon Tou KaAwdiou emMIOTPOPNAG PEUNATOG CUYKOAANONG

- Mpémel va ouvdebei 01O PETAANO TTPOG GUYKOAANGN ) 0TO PETAAAIKG TTdlyKo OTTOU
QKOUMTTAEl, 600 TO BUVATOV TTIO KOVTA OTO Gnpeio oUvdEong.

AuUTO TO KOAWDIO TTPETTEI VO GUVOEDE OTOV OKPODEKTN e TUMBOAO (+).

20vdeon oTn QIAAN agpiou

- BidwoTte 10 peiwtipa Tieong otn BaABida TNG @IGANG agpiou TOTTOBETWVTOG
evOIGUEDTQ, av avaykaio, TNV €I0IKN TTPOCApPHOYH TTou TTpounBeUETal oav €APTNHA.

- ZuvdéoTe TO OWAAva €10600U TOU OEPIOU OTO HEIWTAPA Kal OQAAIOTE TNV
TTpounBeuduevn Awpida.

- NaokapeTe To dOKTUAIO PUBUIONG TOU PEIWTAPA TTiEONG TIPIV avoigeTe TN BaABida Tng
@IGANG.

- Avoigte Tn @IGAN Kal puBpioTe TNV TTOGOTNTA agpiou (I/min) cUPPWVA PE Ta EVOEIKTIKG
dedopéva xpriong, BA. rivaka (MIN. 3). Evdexopeveg dlopBWOEIG TNG EKPONG aEPioU
UTTOPOUV Va eKTEAEOTOUV KATA TN OUYKOAANGN EVEPYWVTAG TTIAVTA GTO OAKTUAIO TOU
peiwTApa Trieong. EAEyETE TO KPATNUA CWANVWOEWY KOl CUVOECEWV.

MPOZOXH! KAeiote mwavra Tn BaABida Tng @IaAng aepiou oTo TEAOG TnG
£pyaoiag.

5.5.2 Zuyk6AAnon MMA

Txed0OV OAa Ta £TTEVOESUPEVA NAEKTPADIO TTPETTEI va OUVOEBOUV OTO BETIKS TTOAO (+) TNG
YEVVATPIaG. Katd e€aipean atov apvnTiko (-) TTOAO yia nAekTpddia pe 6Eivn eTévouan.
20vdeon kaAwdiou cuykoAAnong Aafidag-Bdong nAekTpodiou

Dépvel 0TO TEPUATIKO €vav €I0IKO AKPODEKTN TTOU XPEIGCETal yIo VO O@alioel To
OKAAUTITO PEPOG TOU NAEKTPOBIOU.

AuTé TO KOAWDIO TTPETTEI VO GUVOEDEI OTOV aKPODEKTN pE TUHBOAO (+).

TUvdeon kaAwdiou eTIOTPOPNG PEUPATOG CUYKOAANONG

Mpémel va ouvdebei oTo PETOANO TTPOG GUYKOAANCON ) O0TO WETAAAIKS TTdyKo &TTOU
akoupTrdel, 600 To duvaTdv TTIo KOVTA OTo onueio oUuvdEonG.

AuT6 TO KOAWDIO TTPETTEI VO GUVOEBE OTOV AKPODEKTN pE GUHBOAO (-).

6. ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H THZ AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

6.1.1 Mevikég apxég

H ouykoAAnan TIG eival pia diadikaoia ouykOAANoNG TTou eKPETAAEUETAI T BepUATNTA
TIOU TTaPAYETAl ATTO TO NAEKTPIKG TOEO TTOU ava@AEyETal Kal dlaTnpEiTal avaueoa o€
£€va aTnkTo NAeKTPOIO (BoAppapiou) kal To METAAAO TTPOG GUYKOAANCN. To NAekTPOBIO
atrd BoAgpapio evioxuetal atmd pia Adutra KaTdAANAn yia va Tou PeTadidel To pelpa
OUYKOAANONG Kal va TTpooTaTelEl TO id10 To NAEKTPADIO Kal To BUBICPa GUYKOAANONG
atrd TNV aTHOO@AIPIKA 0&eidwaon péow pong adpavoug agpiou (ouviBwg Apyov: Ar
99.5%) TTou Byaivel atré 10 KEPApIKS oTOMIO (EIK. G).

H ouykdAAnon TIG DC givai Kat@AANAn yia dAoug Toug avBpakikoug xGAuBEeg xapnAou
KOl uwnAoU KPAPaTog Kal yia Ta Bapid PETAAAD, XAAKO, VIKEAIO, TITAVIO KAl KPAUATA
TOUG.

MNa N ouykdAAnon o€ TIG DC pe nAekTpddio GTOV TTOAO (-) XPNOIMOTIOIEITAI YEVIKE TO
NAEKTPOBIO PE 2% AnunTpiou (XpwHaTIoPEVN YKPI Awpida).

Eival avaykaio 1o nAekTpddio BoAgpapiou va AetrTaiveTal aovikd oTov Tpoxo Asiavong,
BA. EIK. H, diatnpwvTag TNV aiXpr] amoAUTwG OHOKEVTPN WOTE va OTToQEUyovVTal
EKTPOTTEG TOU TOGOU. H Agiavon TTpETTel va eKTEAEITAI KT TO PAKOG TOU NAEKTPODIOU.
H evépyeia autr) Ba Tpétrel va emavaAapBaverar TepIodik@ avaAoya pe Tn Xpron Kai
TN @Bopa Tou NAeKTPOBioU ) ATaV TO iBIO £XEI TTAPEUTTITITOVTWG aAAOIWOEI, 0&EIdWOEI
XPNOo1PoTToINOEi akatdAAnAa.

MNa kaAf ouykGAANon eival avaykaio va XPnoidoTroleital n okpIBAS OIGUETPOG
nAekTpodiou pe 10 akpIBEG pelpa, BA.mrivaka (MIN.3).

H kavovikr TTpoegoxr Tou NAEKTPOBioU aTTd TO KEPAMIKG UTTEK gival 2-3mm Kal PHTTOPEi
va @TacEl 0€ 8mm yIa YWVEIAKEG GUYKOAATEIG.

H ouykdAAnon TrpaypaTtoTroleital ge TAGN Twv dkpwv TG ouvdeang. MNa AeTrtd Taxn
KaTaAANAa TTpogToipaopéva (HExPl Tmm TTep.) dev xpelddeTal Uik TTpoaBnkng (EIK.
)]

MNa avwrepa Tayn eivar avaykaieg pdpdor idlag ouvBeang Tou Bacikod UAIKOU Kai
KOTAAANANG BiapéTpou, Pe KAt@AAnAn TrpoeToipacia Twv Gkpwv (EIK. L). Eivai
avaykaio, yia TNV KaAR €TiTeugn TNG OUYKOAANONG, Ta KOPMATIA PETAAAOU va gival
TIPOOEKTIKA KaBapiopéva Kal xwpig ogeidio, éAaia, ykpdoa, dIOAUTIKA KATT.

6 1.2 Aladikacia (:p'n'upzupu LIFT)
- PuBuioTte 10 pelpa ouvKo)\)\nong atnv emBuunTA TIPA Péow TNG £|6|Kr]g )\aBng
MpooapudoTe evdexopévwg KATA T GUYKOAANGN OTNV TIPAYMOTIKA avaykaia
BepuIKn el0Qopd.

- EAéy&re Tn owoTn ekpor| agpiou.
H avapAegn Tou nAekTpiKOU TOEOU TTPAYHOATOTIOIETAI PE TNV €TAQH Kol TNV
aTTopdKPUVON Tou NAekTpodiou BoAgpapiou atd 1o PETaAAo TTpog ouykOAAnan. O
TPOTTOG QUTOG aVAPAEENG TTPOKAAE] AlyOTEPEG EVOXANTEIG NAEKTPO-OKTIVOBOAIAG Kal
€AATTWVEI OTO EAGXIOTO Ta eykAgiopaTa BoAppayiou kai TN @OOPE Tou NAEKTPOJIOU.
AKOUUTTAOTE TV ouxpr’] TOU n)\sKTpoél'ou oTo PETaANO, PE EAa@pPd TTiEON, Kal or]Kd)GTs
T0 nAsKTpoBlo KOTG 2-3mm pe PEPIKG OEUTEPOAETTTA KaSuoTspr]or]g, eTnTuvxavovmg
€701 70 eUTTUPEUHA TOU TO50U. H GUYKOAANTIKNA Hnxavr apXIkG TTOpAyel EVa PN |, o
Kal META PEPIKG DeUTEPOAETITA B TTGpC(VEI TO npooﬁloplopsvo pevpa cuvKo)\)\r]or]g

- Mo va diakéyeTe TN GUYKOAANON ONKWAOTE YPAYopa TO NAEKTPOBIO ATTO TO HETAAAO.

6.2 YTKOAAHZH MMA

6.2.1 F'evikég apxég

- Eival avaykaio va avagepBeite aTIG 0dnyieg TOU KATAOKEUOOTH TTOU avaypda@ovTal
OTN CUOKEUOOIO TwV XPNOIPOTTOIOUUEVWY NAEKTPOdiWV TToU JEiXVOUV TN CWOTH
TTOAIKOTNTA TOU NAEKTPOBIOU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pelja.

- To pelpa ouykOAANoNg TIPETTEl va pubuIoTEl O€ ouvdpTnon Pe Tn SIGUETPO TOU
NAEKTPOBIOU TTOU XPNGCIPOTIOIEITAI KAl TOV TUTTO 0UVOEONG TTOU BEAETE VO EKTEAEOETE.
EvoeikTIKG T pelpOTA TTOU XPNOIYOTIOIOUVTAl YIG TIG OIAPOPEG BIAPETPOUG
nAekTpOdiou ivai:

@ HAekTp6dio (mm) Pedpa ouyk6AAnong (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

120 200

5 150 250

- MopatnprioTte 6T pe ion OIGUETPO NAekTPOdiou, UWNAEG TIEG pedpaTog Ba
XpnaolgoTroloUvTal yia €TTTTEOEG OUYKOAACDEIG, €VW Yia KABETEG 1 AVAOTPOPES
OUYKOAAAOEIG Ba TIPETTEI va XPNOIUOTTOIOUVTAI TTIO XAUNAG peUpaATA.

- Ta pnxavikd XapakTnpIoTIKA TNG ouyKoAAnpévng ouvdeang kaBopifovTal, EKTOG aTo
TNV €VTOOTN ETMIAEYPEVOU PEUPATOG, ATTO TIG GAAEG TTAPAUETPOUG OUYKOAANONG OTTWG
MAKOG TOEOU, TaxUTNTa Kal BEaN eKTEAEONG, DIGUETPOG KOl TTOIGTNTA NAEKTPODIWV (YIa
TN OWOTH CUVTAPNON TIPOCTOTEWTE TO NAEKTPADdIA OTTO TNV Uypacia, HE TIG EIBIKEG
OUOKEUOOIEG 1) DOYEID).

- To XapaKTnNPIoTIKG TNG GUYKOAANONG €§apTwvTal Kal atmé Tnv Tiur) Tou Arc Force
(Suvapik oupTTEPIPOPd) TNG OUYKOAANTIKAG WNXavAg. H TOpGuETpOG auTh
TrpoadlopideTal (6TToU TTPORAETTETAI) OTT TOV TTiVOKA, 1) JE XEIPIOUS €& OTTOOTACEWS
2 TTOTEVOIOPETPWV.

- Mapatnpriote o1 uwnAég TIHEG Arc Force divouv peyaAltepn Oigioduon Kai
ETMTPETTOUV T GUYKOAANGN o€ otroladATIoTe B€0N, oUVABWG PE BaoiKd NAEKTPOdIA,
XaUnAég TiuéEG Arc Force emitpémrouv éva 1o PAAOKO TOEO Kal Xwpig TITOINEG,
ouvABWG pe NAEKTPOBIa POUTIAIOU.

H ouykoANnTIKA pnxavn €@odiddetal emmiong pe ouothpata Hot Start kai Anti
Stick TTou eyyuwvTal avtioTolxa £UKOAEG EKKIVAOEIG KOl aTTOUTia KOAAPOTOG TOU
NAEKTPOBIOU OTO PETAAAO.

6.2.2 Alodikaoia

- Kpatwvtag n pdoka MMNPOXTA XTO MPOZQMO, TpiwTe TNV aIxur Tou nAekTpodiou
TIGVW OTO KOMMATI TIPOG GUYKOAANGN €KTEAWVTAG MIa Kivnon oav va avaferte
éva omipTo. AUTA €ival n o owaTh PEBODOG yia TNV avAPAEEn Tou TOZoU: OTTOU
TpoBAETTETAl, pe TOo ouotnua VRD evepyd, n avagAegn Tou TOLOU eKTEAETaI
PEPVOVTAG OE ETTAPH KOI PETA ATTOMAKPUVOVTAG YPryopda TO NAEKTPOdIo atd To
KOMPGTI TTPOG OUYKOAANGN.

MPOZOXH: MHN XTYTIATE 10 nAekTp68I0 TTAVW OTO PETAAAO BI6TI Ba pTTopolcaTE
va BAGweTe TNV £1EVOUCN KaBIOTWVTAG BUCKOAN TNV avaPAEEn Tou TOEOoU.

- MOoAig avawel 1o 1680, TTPOCTIOBAOTE Va dIATNPACETE Pia aTTO0TACN ATTO TO HETAAAO
ion pe TN SIGPETPO TOU XPNOIMOTTOIOUPEVOU NAEKTPODIOU Kal SIaTNPACTE auTh TNV
améoTacn 600 To duvatdv o OTOBEPR KATG TNV €KTEAEON TNG OUYKOAANONG.
OupunBeite OTI N KAioN Tou NAekTPOdiou GTNV KATEUBUVON TOU TTPOXWPHHATOS Ba
TPETTEl va gival Trepitrou 20-30 poipeg.

- ZT10 TéEAOG TOU KOPdOVIOU CUYKOAANGNG, @EPTE TNV AKPN TOU NAEKTPOdIOU EAAPPLIG
TIPOG Ta TTIOW O€ OX£0N WE TNV KATEUBUVON TTPOXWPNAMATOG, TTAVW OTTO TOV KPATAPA
yla va €KTEAECETE TN YEMION, OTN CUVEXEI ONKWOTE YPAYOPA TO NAEKTPOBIO aTTd
10 BUBICPa TAENG yia va emTeuxBei To ofroipo Tou Té6gou (Owelg Tou kKopdoviol
ouykO6AAnong - EIK. M).

7. ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! MNPIN EKTEAEXZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMNEOZ
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7 1.1 Adpmra
- Mnv akoupTrare TN AGpTTa KOl TO KOAWDIO TNG O€ Beppd Kouuqﬂa AuTé Ba uTropoucs
VO TIPOKAAETEN TNV TAGN TWV HOVWTIKWY UNIKWYV BETOVTAG YPryopa TN CUCKEUH| EKTOG
AeiTopuyiag.

- EAéyxeTe TTEPIOBIKG TO KPATNHA TNG CWARVWONG Kal TWV OUVOETEWV AEPIOU.

- ZuvduddeTe TIPOOEKTIKA Aafida o@aAiopatog nAektpodiou, Odlavopéa aepiou
o oxéon ME TN OIGUETPO TOU ETTIAEYMEVOU NAEKTPODIOU WOTE va ATTOQUYETE
uTTEPBEPPAVOEIG, KaKr BIAS0aN TOU agPIoU Kal OXETIKN SUCAgITOUPYia.

- EANéyxete, mpiv ommé kdBe xprion, TNV Katdotaon @Bopdg Kal TN OwoTH
OUVAPHOAGYNON TWV TEPUATIKWY THNHATWY TNG AGUTTaG: PTTEK, NAEKTPOdI0, AaBida
O@aAiopaTOG NAEKTPOBIOU, BlavopEa agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ TnPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMO NPOZQMIKO MNEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOXOXH! MNPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY LYIFKOAAHTH KAI
ENEMBETE £TO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI
IBHITOZ KAI AMOZYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.
Evdexopevol éAeyxol PE NAEKTPIKA TAON OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTA pPTTOopouv
va TTpokaAéoouv oofBapr NAEKTPOTTANSia aTrd dueon emagn pe pépn UTré TAon
KaI/f} TpaUpaTO OQEINOPEVA O€ AUED ETTAQPN JE OpYyava O€ Kivnon.

Mepiodikd Kal TTAVTWG avaAoya PE Tn OUXVOTNTA XPAONG N Tn TTOCOTNTA OKOVNG
Tou TTEPIBAANOVTOG, E€TTIBEWPNOTE TO EC0WTEPIKO TNG OUYKOAANTIKAG WNXAVAG Kal
APAIPEDTE TN OKOVN TTOU TOTTOBETABNKE OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG HE TTOAU HOAKIG
Bouptoa n kaTdAANAa SIaAUTIKA

- Mg TNV eukaipia eAEYXETE OTI O NAEKTPIKEG OUVOEDEIG Eival OQANIOUEVEG KAl TO
KapTTAapiopata dev Tapouacidlouv BAGREG oTn pévwon.

210 TEAOG OUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTH
apahiovTag PEXPI TO TEPUA TIG BideG OTEPEWONG.

ATTOQeUYETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANGNG PE AVOIXTO OUYKOAANTH).
A@oU eKTEAEOQTE TN CUVTHPNON ) TNV ETTIOKEUR, ATTOKATOOTHOTE TIG OUVOETEIG KAl TAl
KapTTAapiopaTa OTTWG ATAV OTNV ApXH TTPOCEXOVTAG WOTE QUTA va pnv épBouv o€
ETTOQN JE PEPN TTOU KIVOUVTAI F} TTOU UTTOPOUV Va PTACOUV 0€ UWNAEG BEPUOKPATIES.
AéaTe pe TIg Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTTWG ATV apxIkn didTagn TpooExovTag
va d10TnPNBoUv atmoAUTWG HOVWHEVEG Ol GUVOEDEIG TTPWTEUOVTOG G€ UWNAN Tdon
aTTo TIG OEUTEPEUOVTEG O€ XaUNAr TAoN.

XpnoipoToInoTe OAeg TIG auBevTIKEG podéAeg kal Bideg yia va §avakAeioeTe Tnv
KOTAOKEUR.
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8. WAZIMO BAABHEL

YE MEPINTOQZH ENAEXOMENHZ ANIKANOTIOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ THE MHXANHE,

KAI TIPIN NA KANETE MO XYXTHMATIKO EAETXO H MPIN NA ATMEYOYNOHTE E

ENA AIKO MAL KENTPO E=YTMHPETHEZHXE EAETXETE AN:

- To peuua ouyKoA)\nonc €ival KaraANAo vyia TN SIAUETPO KAl TOV TUMO TOU
XPNOIMOMOIOUWEVOU NAEKTOOBIOU.

- Me 10 yeviko diakontn e «ON» N OXETIKA Adunaeival avauuévn. o€ avriBetn
nepintwon N BAGBRN cuvNBwg BPICKETAI OTN YPAUWN TOOPOOOTNONG
PeUPAaTOg (KOAWDIA, NEICa Kal / 1 @icA, ACPAAEIEG, KAM.).

- To kitpivo LED nou onuaivel Tnv enéupacn NG BEPUIKAG acPAAeIag Unep n
uno-tTaon H BPaxXUKUKAWUATOG BeV €ival AVAUUEVO.

- BeBaiwBeite o1 NnapakohouBnoare Tn OXEon OVOUAOTIKAG SIGANeING oe
nepinTwon eneupacng NG BEPUOCTATIKAG NPOCTACIAG AVAUEVATE TN QUOIKN
WUEN TNG OUCKEUNG, ENAANBEUOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU QVEUIOTHOA.

- EAéyETe TNV TAON TNG YPaAPMPAG: av n Tiuf €ival utrepBOAIKE uwnAR i XaunAn o
OUYKOAANTAG TTAPOPEVEI ITTAOKAPIOHEVOG.

- EAeyEare omn dev epgavileral KAnolo BPAXUKUKAWPA KATa TNV €Eodo NG
OUOKEUNG: O'auTh TN NEQINTWOoN NEOREITE OTOV AMOKAEICHO TOU AnPOOMNTOU,

- O1I CUVOETEIG TOU KUKAWPATOG CUYKOANONG EXOUV Yivel OwOoTA, €I0IKA AV N
AaBida Tou kKaAwdiou PAlag eival MPAyPAT CUVOEDEUEVN OTO KOMMATI KAl XW
PIC NAPEUBOAN HOVWTIKWY UNKWVY (M.X. Bepvikia).

- To a€pIo NG MPOOCTACIAG MOU XPNOIUOMOIEITE €ival CWOTO Kal TN OWOTA
nuocotnrta. (Argon 99.5%).
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8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN
VOOR HET INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

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

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

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

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

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

- De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen en -wetten.

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

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

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

PDOLO®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en
eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die
aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik
van isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of
UNI EN 379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNI EN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN
11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat
de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de
lasboog; andere personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden,
moeten worden beschermd door middel van niet-reflecterende schermen of
gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik
van geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

()

volgens de voorziene

EMEF ’
SIAIEE
- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van

elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de

gebruikszone van de lasmachine verboden worden.

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

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

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.
Minimum afstand d=20cm (Afb. N).

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock.
- In aangrenzende ruimten.
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen.
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid
zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik” MOETEN gebruikt worden.

- Hetlassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men

werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

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

- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Deze lasmachines zijn een stroombron voor het booglassen, speciaal gemaakt voor
het TIG (DC) LIFT-lassen en voor het MMA-lassen van beklede elektroden (rutiele,
zure, basische).

De specifieke kenmerken van deze lasmachine (INVERTER), zoals de hoge snelheid
en de nauwkeurigheid van de afstelling, geven excellente kwaliteiten aan het lassen.
De afstelling met het “inverter’-systeem aan de ingang van de voedingslijn (primair)
bepaalt bovendien een drastische vermindering van volume zowel van de transformator
als van de reactantie van nivellering, waarbij de constructie van een lasmachine met
een sterk beperkt volume en gewicht mogelijk wordt en bijgevolg wordt het hanteren
en het vervoer van de machine zelf aanzienlijk vergemakkelijkt.

2.2 TOEBEHOREN OP AANVRAAG
- Kit MMA-lassen.
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- Kit TIG-lassen. VRD (op display “vrd XX”):

- Adaptor Argon-gasfles. Inrichting van reductie van de uitgangsspanning leeg (selectie on-off) met
- Drukreductor. aanduiding op de display (3) inrichting actief “vrd ON” en inrichting niet actief
- TIG-toorts. “vrd OFF”. Deze inrichting verhoogt de veiligheid van de operator wanneer de

- Zelfverdonkerend masker: met vaste of regelbare filter.
- Kabel van retourstroom van het lassen volledig met massaklem.

lasmachine aangeschakeld is maar niet in de conditie van lassen staat.
Let op: Bij modellen waarop dit is voorzien, kunt u kiezen tussen 2 verschillende

3. TECHNISCHE GEGEVENS

kalibraties van de maximale beschikbare lasstroom.
CL.1: Kalibratie met verlaging van de maximale lasstroom (minder vermogen

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A) beschikbaar).
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn CL.2: Kalibratie zonder verlaging van de maximale lasstroom (meer vermogen
samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis: beschikbaar).

1- Beschermingsgraad van het omhulsel. Deze speciale functie kan worden geopend door de selectietoets ingedrukt
2- Symbool van de voedingslijn: te houden tijdens het inschakelen van het lasapparaat (met afsluiting van de
1~: eenfase wisselspanning; hoofdschakelaar).
3~: driefasen wisselspanning. Oorspronkelijk is CL.1 geselecteerd; verder is een algemene reset van de
3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte parameters mogelijk (res ON/OFF).
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van De procedure wordt afgesloten op de manier die al is beschreven.
grote metalen massa’s). 2- Leds instelling werkwijzen en parameters van werking:
4- Symbool van de voorziene lasprocedure. 2a
5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine. vaste led: selectie werkwijze MMA.
6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor knipperende led: afstelling Arc Force, Hot Start, VRD (indien voorzien).
booglassen. 2b
7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de vaste led: selectie werkwijze TIG.
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken vande  3- Alfanumeriek display.
oorsprong van het product). 4- Gele led: normaal uit, indien aan wijst deze op de blokkering van de lasmachine
8- Prestaties van het lascircuit: (de machine blijft aan zonder stroom te verspeiden) wegens de ingreep van een
- U, : maximum spanning piek leeg . van de volgende beschermingen:
- 1,/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de - Thermische bescherming: aan de binnenkant van de lasmachine werd een te
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden. hoge temperatuur bereikt. Het herstel van de normale werking is automatisch.
- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de Alarm op display “AL.2”.
overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in - Bescherming tegen over- en onderspanning van de lijn: de spanning ligt
%, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten buiten het spreidingsgebied +/- 15% in vergelijking met de waarde van de plaat.
pauze; en zo verder). Alarm op display “AL.1”.
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C LET OP: Het overschrijden van de limiet van de hoogste, voornoemde, spanning
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging zal de inrichting ernstig beschadigen.
bepaald (de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de - Bescherming ANTI STICK: de elektrode is vastgelijmd aan het te lassen
toegestane limieten ligt). materiaal, de handmatige verwijdering is mogelijk.
- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum - Het herstel van de normale werking is automatisch.
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning. 5- Encoder voor de afstelling van de parameters van het lassen, staat de afstelling
9- Kentekens van de voedingslijn: toe ook tijdens het lassen.
- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten  6- Negatieve snapmofverbinding (-) om de laskabel te verbinden.
limieten £10%): 7- Positieve snapmofverbinding (+) om de laskabel te verbinden

= |, nax - Maximum stroom verbruikt door de lijn.
- |, - Effectieve voedingsstroom.

10-== : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien

1"-

worden voor de bescherming van de ljj.
Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen ”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden
van de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks
genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB. 1).

- TOORTS: zie tabel 2 (TAB. 2).

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 BLOKSCHEMA

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen en controle, gemaakt
op gedrukte schakelingen en geoptimaliseerd voor het bekomen van een maximum
bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud.

4.1.1 Lasmachine met ontsteking LIFT (FIG. B)

4.2.1.2 Achterste paneel (FIG. D)
1 - Voedingskabel 2p + (D ).
2 - Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).

5.

INSTALLATIE

A LET OP! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE ZORGVULDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UTGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL.

5.1 ASSEMBLAGE
5.1.1 Assemblage retourkabel -tang (FIG. E)
5.1.2 Assemblage laskabel-tang elektrodenhouder (FIG. F)

5.2 WERKWIJZEN VAN OPTILLEN VAN DE LASMACHINE
Alle in deze handleiding beschreven lasmachines moeten opgetild worden
gebruikmakend van het handvat.

5.3 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

1- Ingang; eenfase-voedingslijn, groep gelijkrichter, correctiecircuit van de De plaats van installatie van de lasmachine bepalen zodanig dat er geen hindernissen
vermogensfactor (PFC indien voorzien) en condensators van nivellering. zijn ter hoogte van de opening van de ingang en uitgang van de koellucht (gedwongen
2- Switching-brug naar transistors (IGBT) en drivers; schakelt de gelijkgerichte  circulatie middels ventilator); intussen controleren dat er geen geleidend stof, bijtende
lijnspanning om in wisselspanning met hoge frequentie en voert de afstelling van ~ dampen, vocht, enz. worden aangezogen.
het vermogen uit in functie van de gevraagde stroom/spanning van het lassen. Een vrije ruimte van minstens 250mm rond de lasmachine voorzien.
3- Transformator met hoge spanning; het primair wikkelen wordt gevoed met de
spanning omgezet door het blok 2; deze heeft tot functie de spanning en de stroom A
aan te passen aan de waarden noodzakelijk voor de procedure van booglassen en LET OP! De lasmachine op een vlak opperviak plaatsen met een
gelijktijdig het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn. gepast draagvermogen voor het gewicht van de machine teneinde kantelen of
4- Brug secundaire gelijkrichter met inductantie van nivellering; schakelt de  gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.
wisselspanning/-stroom geleverd door het secundair wikkelen om in gelijkstroom/-
spanning aan heel lage golving. 5.4 AANSLUITING OP HET NET
5- Elektronica van controle en afstelling; controleert onmiddellik de waarde - Voordat men gelik welke elektrische verbinding uitvoert, verifiéren of de gegevens
van de lasstroom en vergelijkt deze met de waarde ingesteld door de operator; op de plaat van de lasmachine overeenstemmen met de spanning en de frequentie
moduleert de bedieningsimpulsen van de drivers van de IGBT die de afstelling van het net beschikbaar op de plaats van de installatie.
uitvoeren. - De lasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem met
6- Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de cycli van het een neutraalgeleider verbonden met de aarde.
lassen in, verifieert de veiligheidssystemen. - Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
7- Paneel van instelling en visuele weergave van de parameters en de werkwijzen. differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
8- Ventilator van koeling van de lasmachine. - Type A ( ) voor eenfase machines;

4.2 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, AFSTELLING EN VERBINDING
4.2.1 COMPACTE Lasmachine met ontsteking LIFT
4.2.1.1 Voorste paneel (FIG. C)

1-

Drukknop selectie werkwijzen en parameters van werking:

- eerste functie: selectie MMA of TIG.

- tweede functie (verlengde druk in werkwijze MMA): afstelling Hot Start, Arc
Force en indien voorzien inwerkingstelling/buitenwerkstelling inrichting VRD.
De snelle druk van de drukknop staat toe de te regelen parameter te selecteren
met de encoder (5) met aanduiding op de display (3) van de desbetreffende
waarde.

Om deze procedure van afstelling te verlaten is de verlengde druk van de
drukknop noodzakelijk.

Hot Start (op display “hot XX”):

Parameter van afstelling van de beginoverstroom (afstelling 0-100%) met
aanduiding op de display van het percentage van vermeerdering in vergelijking
met de waarde van de voorgeselecteerde lasstroom. Deze afstelling
vergemakkelijkt de ontsteking van de elektrische boog.

Arc Force (op display “arc XX”):

Parameter van afstelling van de dynamische overstroom (afstelling 0-100%) met
aanduiding op de display van het percentage van vermeerdering in vergelijking
met de waarde van de voorgeselecteerde lasstroom. Deze afstelling verbetert
de vloeibaarheid van het lassen en voorkomt het vastlijmen van de elektrode
aan het stuk.

Teneinde te beantwoorden 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 kleinere impedantie hebben van Zmax = 0.25 ohm (eenfase).
De lasmachine valt niet binnen de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12
(modellen zonder PFC).

Indien ze verbonden wordt met een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker te verifiéren of
de lasmachine kan aangesloten worden (indien nodig, de beheerder van het
distributienet raadplegen).

5.4.1 Stekker en stopcontact
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De eenfase lasmachines met stroomopname kleiner dan of gelijk aan 16A zijn bij
de oorsprong uitgerust met een voedingskabel met standaardstekker (2P+T) 16A\
0V.

De eenfase lasmachines met stroomopname groter dan 16A zijn uitgerust met een
voedingskabel die verbonden moet worden met een standaardstekker (2P+T) met
een adequaat vermogen. Een stopcontact van het net voorinstellen voorzien van
een zekering of een automatische schakelaar; het desbetreffende uiteinde van de
aardeaansluiting moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de
voedingslijn.

De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de trage
zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verspreid
door de lasmachine, en van de nominale voedingsspanning.



5.5 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A LET OP! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET IS.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verspreid door de lasmachine.

5.5.1 TIG-lassen

Verbinding toorts

- De kabel van de stroom in de desbetreffende snelklem (-) steken. De gasbuis van
de toorts verbinden met de gasfles.

Verbinding retourkabel van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop dit
rust, zo dicht mogelijk bij de naad 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
desbetreffende reductie geleverd als toebehoren ertussen plaatsen.

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het meegeleverde bandje
vastdraaien.

- De beslagring van afstelling van de drukreductor loszetten voordat men de klep van
de gasfles opent.

- De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de indicatieve
gegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 3); eventuele aanpassingen van de
gasuitstroom kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men altijd moet
ingrijpen op de beslagring van de drukreductor. De houding van de leidingen en
aansluitingen verifiéren.

LET OP! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van het werk.

5.5.2 MMA-lassen

De quasi-totaliteit van de beklede elektroden moet 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 het uiteinde een speciale klem die dient om het onbedekte gedeelte van de
elektrode vast te draaien.

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 dit
rust, zo dicht mogelijk bij de naad in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 TIG-LASSEN

6.1.1 Hoofdprincipes

Het TIG-lassen is een lasprocedure die de warmte gebruikt die geproduceerd wordt
door de elektrische boog die ontstoken wordt en behouden blijft tussen een niet-
smeltbare elektrode (Tungsteen) en het te lassen stuk. De elektrode van Tungsteen
wordt ondersteund door een toorts die geschikt is voor het overbrengen van de
lasstroom en voor de bescherming van de elektrode zelf en van het lasbad tegen
de atmosferische oxydatie middels een stroom van inert gas (gewoonlijk Argon: Ar
99.5%) dat uit de keramische sproeier komt (FIG. G).

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle zwakgelegeerde en hooggelegeerde
koolstofstalen en voor zware metalen zoals koper, nikkel, titaan en hun legeringen.
Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode
met 2% Cerium gebruikt (grijs gekleurde strook).

Het is noodzakelijk de elektrode van Tungsteen axiaal aan te punten aan de slijpschijf,
zie FIG. H, hierbij moet men erop letten dat de punt perfect concentrisch is teneinde
afwijkingen van de boog te voorkomen. Het is belangrijk 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 bevuild, geoxydeerd of niet correct gebruikt werd.

Voor een goede lasoperatie is het strikt noodzakelijk de juiste diameter van elektrode
met de juiste stroom te gebruiken, zie tabel (TAB. 3).

Het normaal uitsteken van de elektrode uit de keramische sproeier bedraagt 2-3mm
en kan 8mm bereiken voor het hoeklassen.

Het lassen geschiedt door het smelten van de boorden van de naad. Voor dunne
diktes die op een geschikte manier werden voorbereid (tot circa 1mm) is er geen
lasmateriaal nodig (FIG. ).

Voor grotere diktes zijn staafjes nodig van dezelfde samenstelling als het basismateriaal
en met een gepaste diameter, met een adequate voorbereiding van de boorden (FIG.
L). Voor een goed resultaat van het lassen moeten de stukken zorgvuldig worden
schoongemaakt en mogen ze geen sporen van oxide, olién, vetten, oplosmiddelen,
enz. vertonen.

6.1.2 Procedure (ontsteking LIFT)

- De lasstroom afstellen op de gewenste waarde met de knop; eventueel tijdens het
lassen aanpassen aan de noodzakelijke reéle thermische toevoer.

- De correcte gasverspreiding verifiéren.
Het aansteken van de elektrische boog geschiedt met het contact en de verwijdering
van de elektrode van Tungsteen van het te lassen stuk. Deze manier van ontsteking
veroorzaakt minder elektrisch bestraalde storingen en beperkt tot een minimum de
insluitingen van Tungsteen en de slijtage van de elektrode; de punt van de elektrode
op het stuk laten rusten, een lichte druk uitoefenen en de elektrode 2-3mm optillen
met enkele ogenblikken van vertraging, zodanig dat men de ontsteking van de
boog bekomt. In het begin verspreidt de lasmachine een stroom | na enkele
ogenblikken zal de ingestelde lasstroom worden ingesteld.

- Om het lassen te onderbreken, de elektrode snel optillen van het stuk.
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6.2 MMA-LASSEN

6.2.1 Hoofdprincipes

- Het is strikt noodzakelijk de aanwijzingen van de fabrikant te volgen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de correcte polariteit van de
elektrode en de desbetreffende optimale stroom aanduiden.

- De lasstroom moet geregeld worden in functie van de diameter van de gebruikte
elektrode en van het type van naad dat men wenst uit te voeren; bij wijze van
informatie zijn de bruikbare stromen voor de verschillende diameters van elektrode:

@ Elektrode(mm) Lasstroom (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Gelieve hierbij op te merken dat met eenzelfde diameter van de elektrode, hoge
stroomwaarden gebruikt zullen worden voor het horizontaal lassen terwijl voor
het verticaal lassen of het lassen boven het hoofd lagere stromen zullen gebruikt
worden.

- De mechanische kenmerken van de gelaste naad worden, naast de intensiteit van
de gekozen stroom, bepaald door de 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, ze zijn beschermd door de speciaal daartoe
bestemde verpakkingen of bakken).

- De kenmerken van het lassen zijn ook afhankelijk van de waarde van Arc Force
(dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld worden
(indien voorzien) vanop het paneel, ofwel met een afstandbediening met 2
potentiometers.

- Gelieve hierbij op te merken 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 zonder spatten mogelijk
typisch met rutiele elektroden.

De lasmachine is bovendien uitgerust met inrichtingen Hot Start en Anti Stick die
respectievelijk gemakkelijke vertrekken en afwezigheid van vastljmen van de
elektrode aan het stuk garanderen.

6.2.2 Procedure

- Terwijl men het masker VOOR HET GEZICHT houdt, de punt van de elektrode
op het te lassen stuk wrijven en hierbij een beweging uitvoeren alsof men een
lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog te ontsteken: indien
voorzien, met de inrichting VRD actief, wordt de ontsteking van de boog uitgevoerd
door de elektrode snel in contact te brengen met en te verwijderen van het te lassen
stuk.

LET OP: NIET met de elektrode op het stuk TIKKEN; men zou het risico lopen
de bekleding ervan te beschadigen en bijgevolg de ontsteking van de boog te
bemoeilijken.

- Zodra de boog ontstoken is, trachten een afstand van het stuk te behouden die
overeenstemt met de diameter van de gebruikte elektrode en deze afstand zo
constant mogelijk houden tijdens de uitvoering van het lassen; men moet zich
herinneren dat de inclinatie van de elektrode in de richting van de voorwaartse
beweging ongeveer 20-30 graden moet zijn.

- Op het einde van de lasnaad moet men het uiteinde van de elektrode lichtjes
achteruit zetten in vergelijking met de richting van de voorwaartse beweging, boven
de krater om het vullen uit te voeren, vervolgens de elektrode snel optillen uit het
smeltbad om het uitgaan van de boog te bekomen (Aspecten van de lasnaad - FIG.
M).

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang voor het vastklemmen van de elektrode en de gekalibreerde gasverspreider
zorgvuldig aanpassen aan de diameter van de gekozen elektrode, teneinde
verhittingen, slechte gasverspreiding en bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Voor ieder gebruik de staat van slijtage en de juistheid van de montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang voor het
vastklemmen van de elektrode, gasverspreider.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de
aanwezigheid van stof in het milieu, de binnenkant van de lasmachine controleren
en met een heel zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen het stof wegnemen
dat zich heeft afgezet op de elektronische kaarten.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
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waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- De lasstroom geschikt is voor de dikte en het type van de gebruikte elektrode.

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische
beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan
het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste hoeveelheid).
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IPARI AES PROFESSZIONALIS INVERT HEGESZTOK TIG ES MMA
HEGESZTESRE.
Megjegyzés: A széveg hatralévé részében a “hegeszté” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezeldje kell6 informacioé birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrél, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol. .

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és Uzemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valoé kdzvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek pétlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos oOsszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztégép kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esds idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.
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- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartadlyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitando (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valo eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kdvetkeztében
képzodott flistok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok 6sszetételének,
koncentraciéjanak és maganak az expozicioé idétartamanak fliggvényében.

- A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

0LO®

- Megfelel6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztépisztolynal, a
megmunkalas alatt allé6 darabnal és a kdzelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelelé6 védoékesztyiit,
védocipot, fejfedét és védoruhazatot visel valamint szigetel6 jarélapokat vagy
szényegeket hasznal.

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelelé

szlir6kkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelel6 védémaszkokra
vagy fejpajzsokra vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tiizallo védéruhazatot (ami az UNI EN 11611-nek
megfelel) és hegeszté kesztylit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel),
megakadalyozva a bér felhamrétegének kitételét a hegesztdiv altal gerjesztett,
ultraibolya és infravoros sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a
hegesztéiv kozelében tartézkodo, egyéb személyekre is nem visszaverd
arnyékolasok vagy védéfiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicio szint
(LEPd) tapasztalhato, akkor kotelezé a megfeleld, egyéni védéfelszerelések
hasznalata (1. Tabl.).
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- A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,
lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.
Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kovetelményeinek,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés,
amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek val6 kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két hegesztékabelt.

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkortol.

- Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a hegeszt6aram visszavezeté kabelét a hegesztendd
munkadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra lilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor kézelében.

- Minimum tavolsag d=20cm (N Abr.).
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- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis
célbol vald, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelése a lakéépiiletekben és a haztartasi célu
hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil
csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZIT® OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.

Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -
vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki védelmi
eszkozoket.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelédobogén tartézkodik. . ) o N .
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tobb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal
elektromosan 0Osszek6tott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtartdo vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii
uresjarasi fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese
is lehet.

Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres
mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja
az “EN 60974-9: Ivhegesztd berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjeldlt, megfelelé védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem el6iranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.
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2.

BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Ezek a hegesztégépek az ivhegesztés szamara egy aramforrast képeznek,
amelyet kiilénésképpen a bevont elektrédak (rutilos, savas, bazikus) TIG (DC) LIFT
hegesztéséhez és MMA hegesztéséhez valdsitottak meg.

A

jelen hegesztégép olyan sajatsagos tulajdonsagai (INVERTER), mint a nagy

sebesség és a szabalyozds pontossaga, kivaldé mindéséget eredményeznek a
hegesztésben.
A tapvezeték (primer) bemeneténél [év6 “inverteres” rendszerrel torténé szabalyozas

ezenkivl

meghatarozza Ggy a transzformator, mint a kiegyenlité ellenallas

nagysaganak nagymeértékl csokkentését, lehetévé téve egy rendkivil kis méretl
és sulyu hegeszt6gép elkészitését és kihangsulyozva a konnyl kezelhet6séggel és
szallithatésaggal kapcsolatos érdemeit.

2 2 IGENYELHETO KIEGESZITOK

3.

MMA hegeszt6 készlet.

TIG hegeszté készlet.

Argon palack adapter.

Nyomascsokkentd.

TIG hegesztépisztoly.

Automata sotétedési fejpajzs: fix vagy allithatd szlrével.

Foldelt szoritoval kiegészitett, hegesztéaram visszacsatlakozo6 kabel.

MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA (A Abr.)

A

jel
1-
2-

3-

4-
5-
6-
7-

8-

9.

hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a
lemzé&k tablazataban van feltiintetve a kdvetkez6 jelentéssel:

A burkolat védelmének foka.

Az aramellatas vezetékének jele:

1~: egyfazisu valtozé fesziltség;

3~: haromfazisu valtozé fesziltség;

S: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési mlveletek olyan

kérnyezetben is, ahol az aramités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy

fémtimegek kozvetlen kozelében).

A tervezett hegesztés folyamatanak jele.

A hegesztégép belsd szerkezetének jele.

Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé6 EUROPAI norma.

A hegesztégépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélklldzhetetlen a muszaki

sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék

eredetének felkutatasahoz).

A hegesztes aramkdrének teljesitményei:

- U, : maximalis tresjarasi feszlltseg.

})U : az aram és a megfeleld feszlltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran, normalizalt.

- X : a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfeleld
aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril kifejezésre 10 perces
idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)
meghaladasra keriilnek hévédelmi beavatkozas keril meghatarozasra (a
hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza
a megengedett hatarig).

- AIV-AIV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziltségéhez valé szabalyozasi tartomanyat mutatja.

Az aramelléta’si vezeték jellemzdinek adatai:

- U, © A hegesztégép aramellatasanak valtozo fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

: Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

Lo - A ténylegesen adagolt aram.

10- == : A késleltetett miikodésii olvadobiztositékok azon értéke, mely a vezeték

1"-

védelméhez iranyzando el6.
Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartaimazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értekei és miiszaki adatai a hegesztégép
tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

A
4.

HEGESZTOGEP: Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA).
FAKLYA: Id. a 2. tablat (2.sz. TABLA).
hegesztégép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

A HEGESZTOGEP LEIRASA

4.1 BLOKKDIAGRAM

A

hegesztégép alapvetben teljesitmény- és ellenérzé modulokbdl tevédik Ossze,

amelyeket nyomtatott és optimalizalt aramkorokon készitettek el a maximalis
megbizhatdsag és a csokkentett karbantartas elérése érdekében.

4.1.1 Hegesztégép LIFT gyujtassal (B ABRA)

1-

N
'

8-

Egyfazisu tapvezeték bemenet, egyeniranyitd egység, teljesitmény tényezd
javité aramkér (PFC (Teljesitmény-tényez6 tavitas) ahol rendelkezésre all) és
kiegyenlité kondenzatorok.

Kapcsolé tranzisztor hid (IGBT) és meghajték; a kiegyenlitett vonali feszultséget
magas frekvenciaju, valtakozo feszlltséggé alakitja at és végrehaijtja a teljesitmény
szabalyozasat az igényelt hegesztési aram/feszlltség fliggvényében.

Magas frekvenciaju transzformator; az elsédleges tekercselést a 2. blokk atal
konvertalt fesziltséggel taplalja; ennek az a funkcidja, hogy a fesziltséget és
az aramot az ivhegesztési eljarashoz szikséges értékekhez igazitsa és ezzel
egyidejlileg galvanszigeteléssel izoldlja a hegeszt6 arakort a tapvezetéktdl.
Szekunder egyeniranyité hid kiegyenlité ellenallassal; a szekunder tekercs
altal nyujtott, valtakozé fesziltséget/aramot nagyon alacsony ingadozasu
egyenaramma/fesziiltséggé alakitja at.

Ellen6rzé és szabalyozo elektronika; azonnal ellenérzi a hegesztéaram értékét
és azt Osszehasonlitia a kezeld altal bedllitott értékkel; moduldlja az IGBT-k
meghaijtéinak vezérlé impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik.

A hegesztégép miikodését ellenérzé logika: beadllitia a hegesztési ciklusokat,
fellilvizsgalja a biztonsagi rendszereket.

Beallité panel, amely beadllita és megjeleniti
paramétereket.

Ventilator a hegeszt6gép hitésére.

a mikodési moddokat és

4.2 ELLENORZG0, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
4.2.1 KOMPAKT hegesztégép LIFT gyujtassal
4.2.1.1 Eliilsé panel (C ABRA)

1-

Valasztégomb miikodési moédok és paraméterek:

- elsé funkcié : MMA vagy TIG kivalasztasa.

- masodik funkcié (hosszantarté benyomas MMA lzemmaédban): Hot Start, Arc
Force szabalyozas és ahol van, ott VRD szerkezet aktivalasa / kikapcsolasa.
A gomb gyors benyomasa lehet6vé teszi a kddold (5) segitségével

2-

3.
4-

5-

6-
7-

szabdlyozandd paraméter kivalasztasat a vonatkoz6 érték kijelzén (3) valo
megjelolésével.
A jelen szabalyozo eljarasbdl vald kilépéshez a gomb hosszantartd benyomasa
szikséges.
Hot Start (a kijelzén “hot XX”):
A kezdeti tuldram szabalyozé paramétere (szabalyozas 0-100%), amely jelzi a
kijelz6n a szazalékos ndvekedést az elére kivalasztott hegesztéaram értékéhez
képest. Ez a szabalyozas konnyiti az elektromos ivgyuijtast.
Arc Force (a kijelzén “arc XX”):
A dinamikus talaram szabdalyoz6é paramétere (szabalyozas 0-100%), amely
jelzi a kijelzén a szazalékos ndvekedést az eldre kivalasztott hegesztéaram
értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitia a hegesztés folytonossagat és
megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz valé letapadasat.
VRD (a kijelzén “vrd XX”):
Uresjarasi kimeneti fesziiltség csokkenté eszkdz (on-off valasztas), a kijelzén
(3) az aktiv eszkdz “vrd ON” és a nem aktiv eszkoz “vrd OFF” jelzésével. Ez
az eszkdz noveli a kezeld biztonsagat, amikor a hegesztégép be van kapcsolva,
de még nincs a hegesztési feltételek allapotaban.
Megjegyzés: Bizonyos, arra felszerelt modelleknél valasztani lehet a
rendelkezésre allé, maximum hegesztéaram 2 kiildnb6z6 beallitasa kozott.
CL.1: A maximum hegesztéaram csokkentésével jard beadllitas (kisebb
diszponibilis teljesitmény).
CL.2: A maximum hegesztéaram csokkentése nélkili bedllitas (nagyobb
diszponibilis teljesitmény).
Ehhez a sajatos funkcidhoz hozza lehet férni Ugy, hogy a hegesztégép
bekapcsolasa folyaman benyomva tartia a valasztogombot (a fékapcsold
kikapcsolasaval).
Kiindulasként az CL.1 mar ki van vélasztva, mindazontul el lehet végezni a
paraméterek altalanos rezetelését (res ON/OFF).
A folyamatbol valo kilépés a fentiekben leirtakkal analég médon hajthatd végre.
Beallitasi ledek a miikédési médokra és paraméterekre vonatkozoan:
2

a
Vilagitoé led: MMA (izemmod kivalasztasa

Villogé led: Arc Force, Hot Start, VRD (ha van) szabalyozasa.
2b

Vilagito led: TIG izemmod kivalasztasa.
Alfanumerikus kijelzé.
Sarga led: altalaban ki van kapcsolva, de amikor vilagit, a hegesztégép
leblokkolasat jeldli (a gép bekapcsolva marad aram kibocsatasa nélkil) a
kovetkezé védelmek egyikének beavatkozasahoz:
- Termikus védelem: a hegeszt6gép belsejében tul magas hémérséklet alakult
ki, A rendes miikddés visszaallitasa automatikus. Riasztas a kijelz6n “AL.2”.
Vonali tulfesziiltség és alacsony fesziiltség védelem: a fesziiltség a +/-
15% tartomanyon kivil esik a tablan 1évé értékhez képest. Riasztas a kijelzén
“AL.1”
FIGYELEM: A feszliltség fentemlitett, felsé hatarértékének tullépése sulyosan
megkarositja a berendezést.
- ANTI STICK védelem: az elektréda odatapadt a hegesztend6 anyaghoz, a kézi
eltavolitas lehetséges.
Arendes koriilmények visszadllitdsa automatikus.
Koédolo a hegesztési paraméterek szabalyozasahoz; lehetévé teszi a szabalyozast
a hegesztés folyaman is.
Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.
Pozitiv gyorscsatlakozo6 (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.

4.2.1.2 Hatsé panel (D ABRA)
1 - Tapkabel 2p +

2-
5.

(
Fékapcsolo O/OFF - l/ON (vilagito).

OSSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES (OSSZESZERELESI VALAMINT

ELEKTROMOS

BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT

ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
HEGESZTOVEL VEGEZZEN EL. o

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.

5.1 OSSZEALLITAS
5.1.1 Visszavezetd kabel-fog6 6sszeallitasa (E ABRA)
5.1.2 Hegesztékabel-elektrodatarté fogé 6sszeallitasa (F ABRA)

5.2 AHEGESZTOGEP FELEMELESI MODOZATA

A

jelen kézikdnyvben leirt, valamennyi hegesztégépet a fogantyl hasznalataval kell

felemelni.

5.3 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegeszt6gép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek
akadalyok a hitélevegd bevezetd vagy kivezeté nyilasai el6tt (ventilator altali
kényszer keringtetés); gy6z6djon meg arrél, hogy ne tudjon beszivni elektromosan
vezetd porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Tartson fenn legalabb 250mm szabad térséget a hegesztégép koril.

A FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet egy sik, a sulynak megfelelé

te
el

herbirasu feliiletre a felborulas és a veszélyes elmozdulasok kockazatanak
keriilése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ
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Barmilyen villamos 0sszekottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltintetett adatok a beszerelés helyén rendelkezésre allo halozati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

Ahegesztégépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolékat hasznalja:

- A tipusu( ) az egyfazisu gépekhez;

Az EN 61000-3-11 (Flicker) szabvany kovetelményeinek kielégitése céljabol
javasolt a hegeszt6gép csatlakoztatasa a taphalézat interfész pontjaihoz, amelyek
impedenciaja kisebb, mint Zmax = 0.25 ohm (egyfazisu).

Ahegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményei
(PFC nélkili modellek).

Ha a hegesztégépet egy kdzlizemi taphalézatba csatlakoztatjak, akkor a beszereld
vagy a felhasznal¢ felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegeszt6gépet
be lehet-e kétni vagy sem (szikség esetén kérje ki az eloszto halozat kezelsjét).

védelem biztositdasahoz az alabbi tipusu



5.4.1 Csatlakozédugé és aljzat

- A 16A-nél kevesebb vagy azzal azonos, felvett arammal miikodd, egyfazisu
hegesztégépek a tapkabel elején egy szabvanyositott csatlakozédugéval (2P+T)
16A\ 250V vannak felszerelve.

- A 16A-nél magasabb felvett arammal m{kods, egyfazisu hegesztégépek egy
tapkabellel vannak ellatva, amelyet egy megfeleld teljesitményl, szabvanyositott
csatlakozédugdéhoz (2P+T) kell bekotni. Készitsen el6 egy biztositékkal vagy
automata megszakitoval ellatott, halézati csatlakozoéaljzatot; az adott foldeld
kapcsot a tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.

- Az 1. tablazat (1. TABL.) feltlinteti a vonali késleltetett biztositékok javasolt értékeit
amperben, amelyek a hegesztégép altal kibocsatott, névleges max. aram és a
névleges tapfeszlltség alapjan kerlltek kivalasztasra.

5.5 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI

A FIGYELEM! A KOVETKEZO BEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP Kl VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Atablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszt6 kabelekhez javasolt értékeket (mm>-ben) a
hegesztégep altal kibocsatott, maximalis aram alapjan.

5.5.1 TIG hegesztés

Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- Vezesse be az aramvezet® kabelt a megfelel6 gyorscsatlakozéba (-). Csatlakoztassa
a hegeszt6pisztoly gazcsovét a palackhoz.

A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez ugy, hogy szikség
esetén helyezze k6zéjlk a kiegészitéként nyujtott, sz(ikité elemet.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsdkkentéhoz és szoritsa meg
a tartozékként adott gydrt.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozdégylrljét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

- Nyissa meg a palackot és dllitsa be a gaz mennyiségét (l/perc) a tajékoztato
felhaznalasi adatok szerint, lasd a tablazatot (3. TABL.); a gazaramlas esetleges
modositasait végre lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyomascsokkentd
gydrijén. Vizsgalja meg a csovek és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.5.2 MMA hegesztés

Szinte valamennyi, bevont elektrédat a generator pozitiv (+) pdlusahoz kell
csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatu elektrodak, azokat a negativ (-)
polushoz kell bekétni.

Hegesztokabel elektrodatarté fogo csatlakoztatasa

Tegyen a kabelvégre egy specidlis szoritét, amely az elektréda fedetlen részének
megszoritasara szolgal.

Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

A hegesztéaram visszavezeté kabel csatlakoztatasa

A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

6. HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

6.1 TIG HEGESZTES

6.1.1 Altalanos elvek

A TIG hegesztés egy olyan hegesztési eljaras, amely egy olvaszthatatlan elektréda
(Wolfram) és a hegesztend6 munkadarab kozott gyujtott €s megtartott, elektromos iv
altal termelt hét hasznalja fel. A Wolfram elektrédat egy hegesztépisztoly tartja meg,
amely alkalmas a hegeszt6aram tovabbitasara valamint az elektroda és a hegesztési
flrdd légkori oxidaciotol valoé védelmére, egy iners gaz aramlasa utjan, (rendszerint
Argon: Ar 99.5%), amely a keramia favokabol aramlik ki (G ABRA).

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony o6tvozetli és magas o6tvozeti
szénacélokra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titanium és azok
otvozeteire.

A TIG DC hegesztésnél a (-) polusnal altaldban 2%-ban cériumtartalmi elektroda
(szurke szinli sav) hasznalatos.

Tengelyiranyban csiszolokoronggal ke kell hegyezni a volframelektrodat, lasd H
ABRA, ugyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkerllése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak
iranyaban. Ezt a miveletet periddikusan el kell végezni az elektréda alkalmazasanak
és elhaszndlédasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezddott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak.

A j6 hegesztéshez nélkildzhetetlen a helyes elektroda atméré alkalmazasa a helyes
arammal egyiitt, lasd tablazat (3. TABL.).

Az elektroda rendes kinyulasa a keramia fuvokabdl 2-3mm, amely elérheti a 8mm-t a
sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztések széleinek osszeolvadasaval jon létre. A megfeleléen
el6készitett, kis vastagsagokhoz (kb. 1 mm-ig) nem szukseges hozaganyag (I ABRA).
Nagyobb vastagsagokhoz ugyanolyan alapanyagu és megfelel6 atmérdji 6sszetétell
palca szilkséges, a szélek alkalmas el6készitésével (L ABRA). A hegesztés j6
kimenetele érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le legyenek
tisztitva és rozsdatdl, olajoktdl, zsiroktdl, olddszerektdl, stb. mentesek legyenek.

6.1.2 Eljaras (LIFT gyujtas)

- A szabalyozégomb segitségével dllitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre;
esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a szlikséges, realis hébevitelhez.

- Ellendrizze a gaz helyes aramlasat.
Az elektromos iv gyujtasa a wolfram elektrédanak a hegesztendé munkadarabbal
valé érintkezése és az attdl valo eltavolitasa Gtjan valésul meg. Ez a gyujtasi médozat
kevesebb elektromos-besugarzasi zavart okoz és a minimalisra csokkenti a wolfram
beagyazddasait és az elekirdda elhasznalédasat; tamassza az elektréda hegyét a
munkadarabra, enyhén nyomja ra majd néhany pillanat eltelte utan emelje fel az
elektrodat 2-3mm-rel, megvalositva ezzel az ivgyujtast. A hegesztégép kezdetben
egy lgse aramot bocsat ki, néhany pillanat eltelte utan a bedllitott hegesztéaramot
bocsatja ki.

- Ahegesztés megszakitasahoz gyorsan emelje fel az elektrédat a munkadarabrol.

6.2 MMA HEGESZTES

6.2.1 Altalanos elvek

- Nélkilozhetetlen fontossagu a felhasznalt elektrodak csomagolasan feltiintetett,
gyartoi utasitdsok elolvasasa az elektréda helyes polaritasara és az optimalis
aramra vonatkozéan.

- A hegesztéaramot a felhasznalt elektréda atméréje és azon illesztés tipusa
figgvényében kell beallitani, amelyet el szeretne késziteni; tajékoztatas cimén a
kulonféle elektréda atmérékhoz alkalmazhaté aramok az alabbiak:

@ Elektréda (mm) Hegesztéaram (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

120 200

5 150 250

- Figyelje meg, hogy azonos elektréda atméré esetén magas aramértékeket kell
hasznalni a sikban torténé hegesztésekhez, mig fiiggdleges vagy fej feletti
hegesztéseknél alacsonyabb aramokat kell alkalmazni.

- A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsagai meghatarozottak, a kivalasztott
aramerdsségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken kivil, mint az iv
hosszusaga, a végrehajtasi sebesség és pozicid, az elektrodak atméréje és
minésége (a helyes tarolas érdekében tartsa az elektrodakat nedvességtél tavol, az
adott csomagolasban vagy tartéban védett allapotban).

- A hegesztés karakterisztikdi a hegesztégép Arc Force értékétél (dinamikus
viselkedés) is fuggnek. Ez a paraméter bedllithaté a panelen (ahol van), vagy
beallithato egy 2 potenciométeres tavvezérldvel.

- Figyelje meg, hogy a magas Arc Force értékek nagyobb behatolast eredményeznek
éslehetdvé teszik a hegesztéstbarmilyen pozicioban tipikusan bazikus elektrodakkal,
viszont az alacsony Arc Force értékek egy lagyabb és froccsenésmentes ivet
tesznek lehetévé, tipikusan rutilos elektrodakkal.

Ezenkivil a hegesztégép fel van szerelve Hot Start és Anti Stick eszkdzokkel,
amelyek kdnnyebb inditasokat és az elektroda munkadarabhoz val6 letapadasanak
hianyat garantaljak.

6.2.2 Eljaras

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dérzsdlie az elektréda hegyét a hegesztendd
munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufat kellene
meggyujtania; ez a leghelyesebb maddszer az iv gyujtasahoz: az aktiv VRD
eszkozzel, ahol van, az ivgyudjtas ugy torténik meg, hogy hozza kell érinteni a
hegesztendo munkadarabhoz az elektrodat, majd attdl gyorsan el kell tavolitani.
FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat sériilése
kévetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.

- Amint meggyulladt az iv, probaljon kialakitani a munkadarabtdl egy a felhasznalt
elektroda atmérdjével azonos tavolsagot és azt lehetbleg allandéan megtartani
a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektrédanak az elérehaladas
iranyaval bezart délésszoge kordlbelll 20-30 fok legyen.

- A hegesztési varrat végén vigye az elektréda végét kissé hatra az elérehaladas
iranyahoz képest, a végkrater folé a kitdltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel
az elektrodat az dmledékfird6bdél az iv kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat
megjelenési formai - M ABRA).

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS . i
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7 1.1 FAKLYA KARBANTARTAS
- Kerllje afaklya és kabelének meleg felliletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvadasat idezné el6 megakadalyozvan annak mikodését

- Meghatarozott id6kdzonként ellendrizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Gondosan parositsa 0ssze az elektroda fogdcsipeszt, a kivalasztott elektroda
atmérdvel kalibralt gazfuvokat a tulmelegedések, rossz gazaramlas és a rossz
mikodés elkeriiléséhez.

- Minden hasznélat elétt ellendrizze a hegesztdpisztoly terminal részeinek
elhasznalédasi allapotat és az Osszeszerelés helyességét: fuvoka, elekroda,
elektrédaszorité fogo, gazfuvoka.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS .

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY
HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA
MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A
GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY
A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valo
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként és minden esetben a hasznalattél és a kdrnyezet porossagatél fliggd
gyakorisaggal vizsgalja at a hegesztégép belsejét és tavolitsa el az elektronikus
kartyakra rarakodott port egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldészerekkel.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol dsszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett mUveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegeszt6gép paneljeit.

- Maximalisan kerllni kell a nyitott hegesztégéppel.valé6 hegesztési miveletek
végrehajtasat.

- A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan éllitsa vissza a bekdtéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban lévé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkulonitse a nagyfesziltségli primer csatlakozasokat az
alacsony fesziiltségli szekunder csatlakozasoktdl.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE ) )

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT  SZISZTEMATIKUS
FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,
ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:
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Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper beosztasu
skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektréd atméréjének és tipusanak.

Azt, hogy amikor a fékapcsold “ON” allasban van, meggyullad-e a megfeleld lampa,
ellenkezd esetben a meghibasodas oka altaldban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozo, olvaddbiztositékok stb.).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 (LED), mely a til magas / tul alacsony fesziiltség,
vagy révidzarlat miatti h6szabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossag aranyanak ellendrzottségeérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihllését, ellendrizni kell a szell6zé-berendezés miikodoképességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsdgosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegesztégép blokkolt allapotban marad.

Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kilondsen azt,
hogy a foldelési kabel fogdja valdban &ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat k6zé szigetelé anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséglnek (Argon 99.5) és
mennyiséginek kell lennie.
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1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(Consultati, de asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu
arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte
de a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

POCLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de plstolet piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN

379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN
11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea
epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie
sa fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul
ecranelor de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Dacd, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egalda sau mai mare de
85 db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie
individuala (Tab. 1).

)

EMEF "
SAFE
- Trecerea curentului sudura provoaca aparifia unor campuri

electromagnetice (EMF) Iocallzate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale
(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura.

Acest aparat de sudurd corespunde standardelor tehnice de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata

corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

Sa nu infagoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa {ina ambele
cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

- Distanta minima d=20cm (Fig. N).

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare
- in spatii ingradite
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8;
A.10 din norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9:
Instalare si utilizare”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: 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 experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzitoare pentru a determina daca exista un risc si sa
poata lua masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din
norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.

A ALTE RISCURI

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudurad in scopuri diferite
fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din
reteaua hidrica) este periculoasa.

- Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Aceste aparate de sudura sunt o sursa de curent pentru sudura cu arc electric,
realizata special pentru sudura TIG (DC) si LIFT si sudura MMA cu electrozi inveliti
(rutilici, acizi, bazici).

Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTER), precum viteza
ridicata si precizia reglarii, i confera calitati excelente la sudura.

Reglarea cu sistemul ,inverter” la intrarea liniei de alimentare (primar) determina, de
asemenea, o reducere semnificativa a volumului, atat al transformatorului, cat si al
reactantei de nivelare, permitand fabricarea unui aparat de sudura avand un volum si o
greutate extrem de mici, punand n valoare calitatile de manevrabilitate si portabilitate.

2 2 ACCESSORII LA CERERE
Kit sudura MMA.
- Kit sudura TIG.
- Adaptor butelie Argon.
- Reductor de presiune.
- Pistolet TIG.
- Masca heliomata: cu filtru fix sau reglabil.
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- Cablu de intoarcere curent de sudura prevazut cu borna de masa.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE (Fig. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatji:

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativd monofazica;
3~: tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua 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 referinta 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).

8- Randamentul circuitului de sudura:

tensmne maxima n gol.

-1 })U Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi
transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute
de stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AIV - ANV : indicd gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzétoare.

9- Date caracterlstlce ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(I|m|te|e admise £10%):

I max : 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
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce

priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale

aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1).

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA SINOPTICA

Aparatul este alcatuit in principal din module de putere si de control realizate pe
circuite imprimate si optimizate pentru a asigura o fiabilitate maxima si o intretinere
redusa.

4.1.1 Aparat de sudura cu amorsare LIFT (FIG. B)

1- Intrare linie de alimentare monofazata, grup redresor, circuit de corectie a
factorului de putere (PFC unde este prevazut) si condensatori de filtrare.

2- Punte in comutatie realizata cu tranzistoare IGBT de putere si drivere; comuta
tensiunea redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea
in functie de curentul/tensiunea de sudura necesara.

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 si, in acelasi timp, de a izola galvanic
circuitul de sudura fata de reteaua de alimentare.

4- Punte de redresare secundara cu inductanta de filtrare; comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat de bobinajul secundar in curent / tensiune continua cu
ondulatje foarte redusa.

5- Unitate electronica de control si reglare; controleaza instantaneu valoarea
curentului de sudura fata de cea setata de operator; moduleaza impulsurile de
comanda ale driverelor IGBT care efectueaza reglarea.

6- Logica de control a functionarii aparatului de sudura: regleaza ciclurile de
sudura, supervizeaza sistemele de siguranta.

7- Panou de reglare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

8- Ventilator de racire a aparatului de sudura.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE
4.2.1 Aparat de sudura COMPACT cu amorsare LIFT

4.2.1.1 Panoul anterior (FIG. C)

1- Buton selectare moduri si parametri de functionare:

- prima functie: selectie MMA sau TIG.

- a doua functie (apasare prelungita in modalitatea MMA): reglare Hot Start, Arc
Force si, daca este prevazuta, activarea / dezactivarea dispozitivului VRD.
Apasarea rapida a butonului permite selectarea parametrului care urmeaza sa
fie reglat prin encoder (5), cu indicarea pe display (3) a valorii respective.
Pentru a iesi din aceasta procedura de reglare este necesar sa apasati indelung
butonul.

Hot Start (pe display “hot XX”):

Parametru de reglare a supracurentului initial (reglare 0-100%) cu indicarea pe
display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului de sudura preselectat.
Aceasta reglare usureaza amorsarea arcului.

Arc Force (pe display “arc XX”):

Parametru de reglare a supracurentului dinamic (reglare 0-100%) cu indicarea
pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea curentului de sudura
preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea sudurii si evita lipirea
electrodului de piesa.

VRD (pe display “vrd XX”):

Dispozitiv de reducere a tensiunii la iesire in gol (selectare on-off) cu indicare pe
display (3) dispozitiv activ “vrd ON” si dispozitiv non activ “vrd OFF”. Acest
dispozitiv sporeste siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudura este
pornit, dar nu se afla in situatia de sudura.

Nota: Pentru modelele unde este prevazut, se poate alege intre 2 calibrari
diferite ale aceluiasi curent de sudura disponibil.

CL.1: Calibrare cu reducerea curentului maxim de sudura (putere disponibila
mai mica).

CL.2: Calibrare fara reducerea curentului maxim de sudura (putere disponibila
mai mare).

La aceasta functie se poate accede tinand apasat butonul de selectare in timpul

aprinderii aparatului de sudura (cu inchiderea intrerupatorului general).
Initial, este selectata CL.1; de asemenea, se poate efectua resetarea generala
a parametrilor (res ON/OFF).
lesirea din procedura se efectueaza in mod asemanator cu cele aratate.
2- Leduri de reglare moduri si parametri de functionare:

a
led fix: selectare modalitate MMA.

led intermitent: reglare Arc Force, Hot Start, VRD (daca este prevazut).
2b

led fix: selectare modalitate TIG.

3- Display alfanumeric.

4- Led galben: in mod normal stins, cand este aprins indica blocarea aparatului de
sudura (aparatul ramane aprins fara a debita curent) prin interventia uneia dintre
urmatoarele protectii:

Protectia termica: in interiorul aparatului de sudura s-a atins o temperatura

excesiva. Restabilirea functionarii normale este automata. Alarma pe display

“AL.2”.

Protectie impotriva supratensiunii si caderilor de tensiune: tensiunea este

in afara intervalului +/- 15% fatd de valoarea de pe placa cu datele tehnice.

Alarma pe display “AL.1”.

ATENTIE : Depasirea limitei de tensiune superioara, mentionatd mai sus, va

duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

Protectia ANTI STICK: electrodul s-a lipit de materialul care urmeaza sa fie

sudat, este posibila indepartarea manuala.

Restabilirea normalitatii este automata.

5- Encoder pentru reglarea parametrilor de sudura; permite reglarea chiar si in
timpul sudurii.

6- Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.

7- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

4.2.1.2 Panoul posterior (FIG. D
1 - Cablu de alimentare 2p + (D ).
2 - Intrerupétor general O/OFF - I/ON (luminos).

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 ASAMBLAREA
5.1.1 Asamblarea cablului de revenire - cleste (FIG. E)
5.1.2 Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod (FIG. F)

5.2 MODALITATILE DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie sa fie ridicate cu ajutorul
maénerului.

5.3 AMPLASAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu existe vreun obstacol in fata
deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare fortata prin ventilator,
daca este prezent); in acelasi timp, asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi
corozivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata 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 la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare
a aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:
- Tipul A ( ) pentru aparate monofazate;

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.25 ohm (monofazat).

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12 (modele
fara PFC).

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.4.1 Stecherul si priza

- Aparatele de sudurd monofazate cu curent absorbit mai mic sau egal cu 16A sunt
prevazute de la inceput cu cablu de alimentare cu stecher standard (2P+T) 16A\
250V.

- Aparatele de sudura monofazate cu curent absorbit mai mare de 16A sunt prevazute
cu cablu de alimentare ce trebuie conectat la un stecher standard (2P+T) cu
capacitate adecvata. Predispuneti o priza de retea prevazuta cu siguranta fuzibila
sau intrerupator automat; borna de impamantare trebuie conectata la conductorul
de pamant (galben-verde) al liniei de alimentare.

- Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu
temporizare, alese pe baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de
sudura si pe baza tensiunii nominale de alimentare.

5.5 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) pe
baza curentului maxim debitat de aparat.

5.5.1 Sudura TIG

Conectarea pistoletului

- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-). Conectati furtunul de
gaz al pistoletului la butelie.

_43-



Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarea la butelia de gaz

- Insurubati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, daca este
necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min), conform datelor orientative
de folosire, a se vedea tabelul (TAB. 3); eventuale ajustari ale fluxului de gaz pot
fi efectuate in timpul sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune.
Verificati etanseitatea tevilor si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.5.2 Sudura MMA

Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.
Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod

Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-).

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

6.1 SUDURATIG

6.1.1 Principii generale

Sudura TIG este un procedeu de sudurd care utilizeaza caldura produsa de arcul
electric ce este amorsat si mentinut intre un electrod ne-fuzibil (Tungsten) si piesa de
sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de un pistolet adecvat pentru a transmite
curentul de sudura si a proteja electrodul si baia de sudura de oxidarea atmosferica
prin intermediul unui flux de gaz inert (in mod normal Argon: Ar 99.5%) care iese din
duza ceramica (FIG. G).

Sudura TIG DC este potrivitd pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si
pentru metalele grele cupru, nichel, titan si aliajele lor.

Pentru sudura in TIG DC cu electrod la polul (-) se foloseste in general electrodul cu
2% de ceriu (banda de culoare gri).

Este necesara ascutirea axiala a electrodului de tungsten cu discul abraziv, a se vedea
FIG. H, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului.
Este important ca ascutirea sa se efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceasta
operatie va trebui repetata periodic in functie de folosirea si de uzura electrodului sau
atunci cand acesta a fost contaminat in mod accidental, oxidat sau nu a fost folosit
corect.

Pentru o sudura buna, este indispensabila folosirea diametrului exact al electrodului
cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 3).

In mod normal, lesirea in afard a electrodului din duza ceramicé este de 2-3 mm si
poate atinge 8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite
corespunzator (pana la circa 1 mm) nu este necesar material de aport (FIG. I).
Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea
a materialului de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea adecvata a
marginilor (FIG. L). Este bine, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sa fie
curatate cu grija si sa nu aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

6.1.2 Procedura (amorsare LIFT)

- Reglati curentul de sudura la valoarea doritd cu ajutorul butonului; adaptati-l,
eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Verificati fluxul corespunzator al gazului.
Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea electrodului de
tungsten de piesa de sudat. Acest mod de amorsare provoaca mai putine perturbatii
electro-radiante si reduce la minim incluziunile de tungsten si uzura electrodului;
sprijiniti varful electrodului pe piesa, apasand usor si ridicati electrodul cu 2-3mm,
cu cateva momente de intarziere, obtinand astfel amorsarea arcului. Aparatul de
sudura debiteaza initial un curent | dupa cateva momente, va fi debitat curentul
de sudura stabilit.

- Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

6.2 SUDURA MMA

6.2.1 Principii generale

- Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizatj, cu privire la polaritatea corecta a electrodului si la curentul optim
respectiv.

- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de
tipul de cusatura ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil
pentru diferitele diametre ale electrodului este:

BASE’

@ Electrod (mm) Curent de sudura (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- De observat ca, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale
curentului vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru suduri verticale sau
peste cap va trebui utilizat un curent inferior.

- Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa
intensitatea curentului ales, de parametrii de sudura precum lungimea arcului, viteza
si pozitia executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta,
pastrati electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele
lor).

- 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 valorile ridicate de Arc Force dau o penetrare mai mare si permit
sudura Tn orice pozitie tipica cu electrozi bazici, valori joase de Arc Force permit un
arc mai moale si lipsit de stropi Tn mod tipic cu electrozi rutilici.

Aparatul de sudura este echipat de asemenea cu dispozitive Hot Start si Anti Stick
ce garanteaza porniri ugoare si lipsa lipirii electrodului de piesa.

6.2.2 Procedeul
- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat
efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea
mai corecta pentru amorsarea arcului: daca este prevazut, cu dispozitivul VRD activ,
amorsarea arcului se face punand in contact si apoi indepartand rapid electrodul de
piesa de sudat.

ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa;
facand dificila amorsarea arcului.

- Indatd dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distanta fatd de piesa
echivalenta cu diametrul utilizat si pastrati aceasta distanta cat mai constanta posibil
n timpul efectudrii sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii
va trebui sa fie de circa 20-30 de grade.

- La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor inapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati
rapid electrodul din baia de topitura pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale
cordonului de sudura - FIG. M).

7. INTRETINERE

riscati deteriorarea invelisului,

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

711 INTRE]‘INEREA PISTOLETULUI DE SUDURA
- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Cuplati cu grija clestele de strangere a electrodului, difuzorul de gaz calibrat
cu diametrul electrodului ales, pentru a evita supra-incalziri, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si functionarea gresita.

- Controlati, Tnainte de fiecare folosire, starea de uzura si corectitudinea montarii
partilor terminale ale pistoletului: duza, electrod, cleste de strangere a electrodului,
difuzor de gaz.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC $1 MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN
60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI
DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-
VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA RE]’EAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
sil sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului de sudura periodic sau frecvent, in functie de utilizare
si de gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe figele electronice, cu o perie foarte moale sau cu solventi adecvati.

In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatjilor de sudare cu aparatul deschis.

Dupa efectuarea |ntre§|ner|| sau reparatiei, restablllgl conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot. atinge temperaturi ridicate. Infasurap toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
nalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN. CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE_SUDURA NU ESTE
CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudurg, reglat prin intermediul potentiometrului referitor la scala gradata
n amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecar, sigurante, etc.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de
sudurd; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
inlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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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

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvdndas pa ett sakert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se d@ven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).
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- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa férhallanden vara farlig.

- Stdng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvind inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga &mnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
eller i narheten av sadana dmnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ar tillfredsstillande eller anvdnd er av
nagot hjilpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det
ar nodvandigt med en systematisk kontroll for att bedoma granserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammansittning
och koncentration samt exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekaillor, inklusive solljus (om sadan
anvands).

0LO0®

- Anvidnd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket
som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i nérheten
(tillgangliga).

Detta gér man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjilp och
klader som forutses for anvdndningen och genom att anvinda ramper eller
isoleringsmattor.

- Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som o&verensstimmer med

bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som dr monterade pa visir eller
hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.
Anvand séarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611)
och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik
att exponera huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som
produceras av baden; skyddet ska dven gélla personer i nérheten via skarmar
eller gardiner som inte reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller dverstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvdnda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

SOOI IS

EMF
SALE

- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av elektromagnetiska

félt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska falten kan férorsaka stérningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar en sadan utrustning.
Till exempel kan de forbjudas tilltrade till det omrade som svetsen anvénds vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.

Overensstimmelse med de grundliggande begrénsningarna fér mansklig
exponering av elektromagnetiska falt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska exponeringen av de

elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa néra de tva svetskablarna som méjligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran

svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma
sida om kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska
anslutas sa ndara som mojligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig. N).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som ar direkt kopplade till ett elndt med lagspéanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE:
- i miljé med dkad risk for elektrisk stot.
- iangréansande utrymmen.
- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material.
MASTE férst bedomas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i nirvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuellt ingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anviinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
forutom vid en eventuell anvéndnin%av en sakerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om

man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skarbrannare,
anda upp till ett varde som kan uppna det dubbla jamfort med den tillatna
gransen.
Det dr nodvandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmétningen for
att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvdnda skyddsatgarder
som ar lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

A ATERSTAENDE RISKER

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anviinda svetsen fér nadgot annat én
vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).
- Detarforbjudet att anvanda handtaget som svetsens upphangningsanordning.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Dessa svetsar ar en stromkalla for bagsvetsning som har skapats speciellt for
svetsning av typen TIG (DC) LIFT och MMA-svetsning av kladda elektroder (rutiliska,
syrebaserade, basiska).

De specifika egenskaperna for denna svets (INVERTER), som den héga hastigheten
och precisionen i regleringen ger en utmarkt kvalitet i svetsningen.

Installningen med inverter-systemet vid inloppet till matningslinjen (primar)
avgor dessutom en drastisk volymminskning bade i transformatorn och i
nivelleringsreaktanset, vilket gér att man kan bygga en svets med mycket lag volym
och vikt for att underlatta hantering och transport.

2.2 TILLBEHOR PA BEGARAN

- MMA-svetssats.

- TIG-svetssats.

- Adapter till Argon-behallare.

- Tryckreducerare.

- TIG-brannare.

- Sjalvféormorkande mask med fast eller reglerbart filter.
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- Returkabel till svetsstrommen med jordklamma.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

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

Holjets skyddsgrad.

Symbol fér matningslinjen:

1~: enfas vaxelspanning;

3~: trefas vaxelspanning.

Symbolen S : indikerar att svetsning kan utféras i miljé6 med 6kad risk for elektrisk

stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

Symbol f6r den svetsningsprocess som forutses.

Symbol fér maskinens inre struktur.

EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av maskiner for

bagsvetsning.

Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestalining

av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang.

- 1/U, : Motsvarande normaliserad strom och spénning som kan férdelas av
svefsen under svetsningen.

- X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela
den motsvarande strdmmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa
en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa
vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen
kommer att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-ANV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrdmmen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

Matningslinjens egenskaper:

- U‘] : Véaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grénser
+10%):

= |, oy - Maximal strém som absorberas av linjen.

1 m N .
- |« - Reell matningsstrém.

10-==: Varde for de fordrdjda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.

1"-

Symboler som hanvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allméanna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 ANDRA TEKNISKA DATA

- SVETS:

se tabell 1 (TAB. 1).

- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB. 2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 STAPELDIAGRAM

Svetsen bestar huvudakligen av effekt- och kontrollmoduler som skapas av tryckta
kretser och optimeras fér maximal driftsakerhet och ett Iagt underhallsbehov.

4.1.1 Svets med LIFT-aktivering (FIG. B)

1-

2

6

7-
8-

Ingang till enfas matningslinjen, likrattarenhet, krets for korrektion av effektfaktorn
(PFC dar sa forutses) och nivelleringskondensatorer.

Omkopplingsbrygga for transistorer (IGBT) och drivenheter; kopplar om
linjespanningen som har likriktats till vaxelstrémsspanning med hdg frekvens och
utfor instéllningen av effekten for strom/svetsspanning som begars.
Transformator med hog frekvens; den huvudsakliga spolen matas med en
spanning som omvandlas av block 2. Den har som uppgift att anpassa spanningen
och strdommen till de varden som kravs for bagsvetsningsproceduren och samtidigt
isolera svetskretsen galvaniskt fran matningslinjen.

Sekundar likriktarbrygga med nivelleringsinduktans; kopplar om spanningen/
vaxelstrommen som tillhandahalls av den sekundara lindningen med likstrom/
spanning med mycket lag ondulering.

Kontroll- och instéllningslogik; kontrollerar omedelbart svetsstromsvardet och
jamfor det med vardet som operatéren stéller in samt modulerar styrimpulserna for
IGBT-drivenheterna som genomfor aktiveringen.

Kontrollogik for svetsens funktion: stéller in svetsningscyklerna, bevakar
sakerhetssystemen.

Panel for instéllning och visning av parametrarna och funktionslagena.

Kylflakt till svetsen.

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, INSTALLNING OCH ANSLUTNING
4.2.1 KOMPAKT svets med LIFT-aktivering
4.2.1.1 Framre panel (FIG. C)

1-

Knapp for att vélja lagen och funktionsparametrar:

- Forsta funktionen: Val mellan MMA eller TIG.

- Andra funktionen (lang nedtryckning i MMA-laget): instalining Hot Start, Arc
Force och om forutsett aktivering/avaktivering av VRD-anordningen.
Ett snabbt tryck pa knappen gor att du kan valja parametern som ska stéllas in
med kodomvandlare (5) med indikation pa displayen (3) om motsvarande varde.
For att avsluta den har installningsproceduren, ska du halla knappen nedtryckt
lange.
Hot Start (pa displayen visas “hot XX”):
Installningsparameter for den inledande &6verstrommen (installning 0-100%)
med indikation pa displayen om 6kningen i procent i forhallande till det férvalda
svetsstromsvardet. Denna instéllning underlattar aktiveringen av den elektriska
bagen.
Arc Force (pa displayen visas “arc XX”):
Installningsparameter fér den dynamiska 6verstrommen (instéllning 0-100%)
med indikation pa displayen om okningen i procent i férhallande till det férvalda
svetsstromsvardet. Denna instélining forbattrar svetsningens fluiditet och
undviker fastklistring av elektroden vid stycket.
VRD (pa displayen visas “vrd XX”):
Anordning for att minska tomgangsspanningen (val on-off) med indikation pa
displayen (3) for aktiv anordning “vrd ON” och avaktiverad anordning “vrd
OFF”. Den héar anordningen okar operatérens sakerhet nar svetsen ar pa men
inte i svetstillstand.
Obs! For modeller dar sa forutses, gar det att valja mellan 2 olika kalibreringar
for den maximala svetsstrommen som &r tillganglig.
CL.1: Kalibrering med reducering av maximal svetsstrom (minsta tillgangliga
effekt).
CL.2: Kalibrering utan reducering av maximal svetsstrom (storsta tillgangliga
effekten).
Du far tillgang till denna specifika funktion genom att halla véljarknappen
nedtryckt under svetsens pasattning (med huvudbrytaren stéangd).
Ursprungen ar CL.1. vald och det gar dessutom att utféra en allman nollstalining

av parametrarna (res ON/OFF).
Du gar ut ur proceduren pa samma sétt som beskrivs ovan.

2- Lysdioder for instéllning for ldgen och funktionsparametrar:

3-
4-

5.

2a

Lysdioden lyser med ett fast sken: MMA-laget har valts.

Lysdioden blinkar: instalining Arc Force, Hot Start, VRD (om férutsedd).
2b

Lysdioden lyster med ett fast sken: val av TIG-lage.
Alfanumerisk display.
Gul lysdiod: normalt avstangd. Nar den lyser indikerar det att svetsen &r blockerad
(maskinen fortsatter att lysa utan att tillhandahalla strém) pa grund av att ett av
féljande skydd har ingripit:
- Termiskt skydd: inuti svetsen har en alltfér hdg temperatur uppnatts.
Aterstéliningen av den normala funktionen sker automatiskt. Larmet pa
displayen visar “AL.2”.
Skydd mot 6ver- och underspénning i linjen: spanningen ar utanfér omfanget
+/- 15% i férhallande till skyltens varde. Ett larm visas pa displayen “AL.1”.
VARNING: om du &verstiger den 6vre spanningsgransen som namns ovan, kan
anordningen skadas allvarligt.
Skydd ANTI STICK: om elektroden klistras fast pa materialet som ska svetsas,
iér det inte att ta bort den manuellt.

terstallningen till normalt lage sker automatiskt.
Kodomvandlare for instéllning av svetsparametrarna. Majliggor aven instalining
under svetsningen.

6- Negativt snabbuttag (-) for att ansluta svetskabeln.
7- Positivt snabbuttag (+) for att ansluta svetskabeln.

4.

1
2

5.

2.1.2 Bakre panelenglG. D)
- Stromkabel 2p + (D).
- Huvudstrombrytare O/OFF - I/ON (lyser).

INSTALLATION

A OBS! UTFOR ALLA INSTALLATIONSATGORDER OCH ELEKTRISKA
ANSLUTNINGAR MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.

ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN, KVALIFICERAD
PERSONAL.

5.
5.
5.

5.

1 MONTERING
1.1 Montering av klammans returkabel (FIG. E)
1.2 Montering av elektrodhallarklammans returkabel (FIG. F)

2 SVETSENS LYFTLAGE

Alla svetsar som beskrivs i den har handboken ska lyftas genom att anvanda
handtaget.

5.

3 SVETSENS PLACERING

Identifiera svetsens installationsplats sa att det inte finns hinder for kylluftens in- och
utlopp (forcerad luftcirkulation med flakt) och forsakra dig samtidigt om att ledande
damm, fratande angor eller fukt osv. inte sugs in.

Lat det finnas ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

A VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig barkraft for att
undvika valtning eller farliga forflyttningar.

5.

5.

5.

4 ANSLUTNING TILL NATET

Innan du utfér nadgon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa
svetsens skylt dverensstammer med spanningen och néatfrekvensen som finns
tillganglig pa installationsplatsen.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral jordansluten ledare.
For att garantera skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av typen:

-Typ A( ) fér enfasmaskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rader vi dig att ansluta
svetsen till grénssnittspunkterna i stromforsorjningsnatet som har en impedans
under Zmax = 0.25 ohm (enfas).

Svetsen omfattas inte av kraven fér normen IEC/EN 61000-3-12 (modeller som inte
har férsetts med PFC).

Om den ansluts till ett offentligt forsérjningsnat, ar det installatérens eller
anvandarens ansvar att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov ska du
konsultera den som hanterar distributionsnatet).

4.1 Kontakt och uttag

Enfassvetsarna med absorberad strém under eller motsvarande 16 A &r utrustad
med en stromkabel med normal kontakt (2P+T(Jord)) 16 A/250 V.

Enfassvetsarna med en absorberad strém 6ver 16 A ar utrustade med elkabel som
ska anslutas till en normaliserad kontakt (2P+T (Jord)) med lamplig kapacitet. Se
till att natuttaget har en sakring eller en automatisk strombrytare. Motsvarande
jordningsterminal ska vara ansluten till jordningsledningen (gulgrén) for
stromforsorjningslinjen.

Tabell1 (TAB.1) innehaller vardena som rekommenderas i Ampere for de tréga
sakringarna i linjen du har valt enligt den nominella max.strdmmen som svetsen
tillfér och enligt den nominella matningsspanningen.

5 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR

A OBS! INNAN DU UTFOR_ FOLJANDE ANSLUTNINGAR, SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
MATNINGSNATET.

Tabell (TAB. 1) innehaller de varden som rekommenderas for svetskablar (i mm?)
enligt maximal strdm som svetsen tillhandahaller.

5.

5.1 TIG-svetsning

Anslutning av brannaren

Satt i stromkabeln i motsvarande snabbuttag (-). Anslut gasledningen fran bréannaren
till behallaren.

Anslutning av svetsstrommens returkabel

Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbanken den star pa, sa
nara som mdjligt till fogen som du utfér.
Den hér kabeln ska anslutas till kkAmman med symbolen (+).

Anslutning till gasbehallaren
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Skruva fast tryckreduceraren till ventilen pa gasbehallaren och vid behov kan du
anvanda reduceraren som medféljer som tillbehor.

Anslut gastillférselledningen till reduceraren och dra at det medféljande kabelbandet.
Lossa instéllningshylsan pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.



- Oppna behdllaren och reglera gasméangden (l/min) enligt de ungefarliga
anvandningsuppgifterna, se tabell (TAB. 3); eventuella justeringar av gasflodet kan
utféras under svetsningen genom att vrida pa tryckreducerarens hylsa. Kontrollera
ledningarnas och kopplingarnas tathet.

OBS! Sténg alltid gasbehallaren efter arbetets slut.

5.5.2 MMA-svetsning

Nastan alla kladda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+), utom
elektroderna med syrebekladnad som ska anslutas till minuspolen (-).

Anslutning av svetskabeln till elektrodhallarklamman

Det finns ett sarskilt uttag pa terminalen for att dra at elektrodens blottade del.

Denna kabel ska anslutas till uttaget med symbolen (+).

Anslutning av svetsstrommens returkabel

Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbanken den ar stédd mot,
sa nara som mojligt till fogen som ska utforas.

Denna kabel ska anslutas till uttaget med symbolen (-).

6. SVETSNING, BESKRIVNING AV PROCEDUREN

6.1 TIG-SVETSNING

6.1.1 Huvudprinciper

TIG-svetsningen ar en svetsningsprocedur som utnyttjar vdrmen som produceras av
den elektriska bage som aktiveras och bibehalls mellan en elektrod (tungsten) och
stycket som ska svetsas. Tungstenselektroden stdds av en brannare som kan éverféra
svetsstrommen och skydda elektroden och svetsbadet mot miljdoxidering genom ett
flode inert gas (normalt Argon: Ar 99.5%) som kommer ut ur keramiképpningen (FIG.
G

TIG DC-svetsningen lampar sig till alla stalkol med laga legeringar och hdga legeringar
samt till tunga metaller som koppar, nickel, titan och dessas legeringar.

Nar det géller svetsning i TIG DC med elektroden vid polen (-) anvands vanligtvis
elektroden med 2 % cerium (gratt band).

Det ar nddvandigt att vassa tungstenselektroden axiellt med slipmaskinen, se FIG. H,
och vara noga med att spetsen ar helt koncentrisk for att undvika avvikelser i bagen.
Det &r viktigt att utféra slipningen i elektrodens langdriktning. Atgarden ska upprepas
regelbundet enligt elektrodens anvandning och slitage eller nar den har kontaminerats,
oxiderats eller anvants felaktigt.

Det &r nddvandigt for ett bra svetsresultat att anvanda en exakt elektroddiameter med
exakt stromvarde, se tabellen (TAB. 3).

Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket ar 2-3 mm och den kan na
8 mm for vinkelsvetsning.

Svetsningen sker genom fusionen av fogens tva andar. Nar det galler tunnare
tjocklekar som ar lampligt forberedda (upp till 1 mm cirka) behdvs inget hjalpmaterial
(FIG. 1).

Nar det géller storre tjocklekar, ar det nddvandigt att anvanda pinnar av samma
materialsammansattning och med en Iamplig diameter, med en passande férberedelse
av andarna (FIG. L). For att svetsningen ska lyckas bra ar det nédvandigt att delarna
ar helt rena och utan oxid, olja, smérjfett, I6sningsmedel osv.

6.1.2 Procedur (LIFT-aktivering)

- Reglera svetsstrommen till onskat varde med mandverratten. Anpassa den
eventuellt till det faktiska termiska varde som kravs under svetsningen.

- Kontrollera att gastillférseln ar korrekt.
Nar den elektriska bagen ténds, bildas kontakten och tungstenelektroden aviagsnas
fran stycket som ska svetsas. Detta aktiveringslage leder till mindre elektriskt
utstralande stérningar och reducerar tungstensinklusionerna och elektrodens slitage
till ett minimum. Stall elektrodens spets mot stycket, tryck latt och lyft elektroden 2-3
mm med nagon stunds fordrdjning for att aktivera bagen. Svetsen tillhandahaller till
en borjan ett stromvarde | och efter nagra sekunder, tillhandahalls det instéllda
svetsstromsvardet.

- For att avbryta svetsningen, ska du snabbt lyfta elektroden fran stycket.

BASE

6.2 MMA-SVETSNING

6.2.1 Huvudprinciper

- Det ar nédvandigt att halla sig till tillverkarens anvisningar som star pa férpackningen
med elektroder som anvands och indikera korrekt elektrodpolaritet och motsvarande
optimala stromvarde.

- Svetsstrommen ska regleras enligt diametern pa elektroden som anvéands och den
typ av fog man vill utféra. Som exempel ar stromvardena som kan anvéandas for de
olika elektroddiametrarna de féljande:

@ Elektrod (mm) Svetsstrom (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Observera att med samma elektroddiametrar, anvéands hdga strémvarden for
plansvetsning, medan man fér svetsning i vertikallage eller ovanfér huvudet ska
anvanda lagre stromvarden.

- Demekaniskaegenskapernaférdensvetsade fogenavgors avandrasvetsparametrar
som bagens langd, utforandets hastighet och position, elektrodernas diameter och
kvalitet, forutom den strémintensitet som har valts (for ett korrekt bevarande, ska
elektroderna skyddas mot fukt och ligga i sarskilda forpackningar eller Iador).

- Egenskaperna for svetsningen beror aven av vardet for Arc Force (dynamiskt
beteende) for svetsen. Denna parameter kan stéllas in (om forutsett) pa panelen
eller med fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observera att hdga Arc Force-varden ger en hogre penetration och gor att du kan
svetsa i vilket lage som helst med basiska elektroder, medan laga Arc Force-varden
ger en mjukare bade utan sprutning som &r typiskt for rutiliska elektroder.

Svetsen ar dessutom utrustad med anordningarna Hot Start och Anti Stick som
garanterar en latt uppstart och ser till att elektroden inte fastnar vid stycket som ska
svetsas.

6.2.2 Tillvdgagangssatt

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och stryk elektrodspetsen mot stycket som ska
svetsas genom att utféra en rorelse som om du skulle tdnda en téndsticka. Detta ar
den basta metoden for att aktivera bagen. Om en VRD-anordning ar férutsedd och
aktiverad, kan bagen tdndas genom att satta elektroden i kontakt med stycket som
ska svetsas och sedan snabbt avldgsna den.

OBS: BULTA inte med elektroden mot stycket, annars riskerar du att skada
bekladnaden vilket gér bagens aktivering svar.

- Sa snart som bagen har aktiverats, ska du forstka halla ett avstand fran stycket
som motsvarar diametern pa den elektrod som anvéands och halla detta avstand sa
konstant som méjligt under svetsningens genomférande. Kom ihag att elektrodens
lutning i matningsriktningen ska vara cirka 20-30 grader.

- For svetsstrangens skull, ska du stélla elektrodens énde latt bakat i férhallande
till frammatningsriktningen, ovanfor kratern for att utféra pafyliningen. Lyft sedan
elektroden snabbt ut ur fusionsbadet for att uppna bagens avstéangning (utseenden
pa svetsstrangen - FIG. M).

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOKPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skdrbrannare

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrénnaren kommer snabbt att bli oanvéandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Anslutningen av elektrodhallartdngen ska utféras noggrant och gasspridaren ska
anpassas till diametern pa vald elektrod for att undvika Gverhettningar, bristande
gasspridning och funktionsstorningar.

- Kontrollera eventuellt slitage innan varje anvandning och att brannarens alla fasten
ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartadng, gasspridare.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL .
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
PERSONAL MED ERFARENHET ELLER _KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA OCH MEKANISKA FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN
TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna &r under spanning
kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa anvandningen och
pa stoftet som omgivningens luft innehaller. Dammet som lagrats pa de elektroniska
korten ska avldgsnas med hjélp av en mycket mjuk borste eller med lampligt
I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar dppen.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan na héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

8. FELSOKNING .

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL.
KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM
DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att svetsstrommen ar ratt installd for elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).
Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot &ver eller
underspanning eller kortslutning inte har utlosts.

Forsakra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for 1agt blockeras svetsen.
Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste
felet atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att klamman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling

(téex farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen ar av ratt typ (Argon 99.5%) och att den tillférs i ratt
mangd.
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Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine” .

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRQGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatoren skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredslgbet;
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, fer branderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal seorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendeors i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vasker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplesningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brandbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal fijernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal serge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fjernelse af svejsedampene i narheden af svejsebuen; der
skal ivaerksattes en systematisk procedure til vurdering af gransen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensaetning, koncentration
og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

POLO®

- Den elektriske isolering skal passe til braenderen, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i nerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbekladning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med szerlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller

UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse
med UNI EN 175.
Anvend vandtatte beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke udsattes for de
ultraviolette eller infrarede straler, som lysbuen frembringer; serg desuden
for, at de andre personer, der befinder sig i narheden af lysbuen, beskyttes
med ikke-reflekterende skarme eller gardiner.

- Stejniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i forbindelse med
saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige varnemidler (Tab. 1).

SOOI IS

EMF

SAFE

- Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
narheden af svejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt laegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde

adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der

nulspandingen fra

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det
garanteres ikke, at den overholder de grundlaaggende graenser for personers
udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljeer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen

for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredsligbet.

- Vikl under ingen omstandigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind svejsestremreturkablet til det emne, der skal svejses, sa taet som
muligt pa samlingen.

- Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller lzene
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nerheden af svejsekredslgbet.

- Minimal afstand d=20cm (Fig. N).

- Apparatur hgrende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- | omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok.
- Pa afgransede omrader.
- Pa steder, hvor der er brandbare eller spraengfarlige materialer.
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid vaere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede
under udfgrelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske varnemidler, der er
fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperateren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SPZAENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der

arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspaendinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa
hgj som maksimumstaersklen.
Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende udforer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan treffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden “EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- UHENSIGTSMAESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sasom
optening af vandrer).

- Det er forbudt at anvende handrebet til at have svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en strgmkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt beregnet
til TIG-svejsning (DC) LIFT og MMA-svejsning af beklaedte elektroder (rutile, sure,
basiske).

Denne svejsemaskines szerlige egenskaber (INVERTER), sdsom den hgje hastighed
og preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Pa grund af reguleringen med “inverter’-system ved forsyningslinjens indgang
(primeer) formindskes transformerens og nivelleringsreaktansen volumen desuden
betydeligt, hvilket har gjort det muligt at bygge en meget let, lille svejsemaskine, der
saledes bade er yderst handy og nem at transportere.

2 2 TILBEHOGR, DER KAN BESTILLES
MMA-svejsesaet.

- TIG-svejsesaet

- Argon-beholder adapter.

- Trykformindsker.

- TIG-breender.

- Selvmerkende maske: med fast eller regulerbart filter.

- Svejsestromreturkabel forsynet med jordklemme.
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3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med fglgende betydning:

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

Indpakningens beskyttelsesgrad.

Symbol for forsyningslinien:

1~: Enfaset vekselspaending;

3~: Trefaset vekselspaending.

Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor

der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i neerheden af sterre

metalgenstande).

Symbol for den forventede svejsemade.

Symbol for maskinens indre struktur.

Den EUROPZISKE referencenorm vedrgrende

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.

/U, : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan

levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10
minutters arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid;
og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AIV-ANV Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum -
maksimum) ved en bestemt buspaending.

Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%):

-1 : Liniens maksimale stremforbrug.

- |, - Reel stramstyrke.

lysbuesvejsemaskinernes

10--== : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

1"-

beskyttelse af linien .
Symboler vedregrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
pa den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1).

- BRANDER:

se tabel 2 (TAB. 2).

Svejsningens vaegt er opfert pa tabel 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestar hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er fremstillet
pa trykte kredslgb og optimeret for at sikre stgrst mulig palidelighed og nedsaette
behovet for vedligeholdelse.

4.1.1 Svejsemaskine med LIFT-teending (FIG. B)

1-
2-

3.

6-

7-
8-

Indgang enfaset forsyningslinje, ensretterenhed, effektfaktorkorrigeringskredslgb
(PFC hvis relevant) og nivelleringskondensatorer.

Transistor switchingbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af
den pakreevede svejsestrgm/-spaending.

Hojfrekvenstransformer; primaerviklingen tilferes spaending der er omsat
fra blok 2; den anvendes til at tilpasse spaendingen og strammen pa grundlag
af de veerdier, der kreeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en
galvanisk isolering af svejsekredslabet fra forsyningslinjen.

Sekundaer ensretterbro med nivelleringsinduktans; omstiller
vekselspaendingen/-stremmen fra sekundaerviklingen til jeevnstrem/-spsending
med meget lav ondulering.

Kontrol- og reguleringselektronik; kontrollerer straks svejsestremmens vaerdi
og sammenligner den med den vaerdi, som operatgren har indstillet; den modulerer
IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen.

Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne, styrer
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

Indstillingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

Ventilator til afkgling af svejsemaskinen.

4.2 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
4.2.1 KOMPAKT svejsemaskine med LIFT-teending
4.2.1.1 Forpanel (FIG. C)

1-

Knap til valg af driftstilstande og —parametre:

- forste funktion: valg af MMA eller TIG.

- anden funktion (langvarigt tryk i MMA-tilstand): regulering af Hot Start, Arc Force
eller aktivering / deaktivering af VRD-anordning, safremt den forefindes.
Hvis der trykkes hurtigt pa knappen, vaelges den parameter, der skal indstilles
med encoderen (5), og den relevante veerdi vises pa displayet (3).
Der skal trykkes lang tid pa knappen for at forlade denne reguleringsprocedure.
Hot Start (pa displayet “hot XX”):
Parameter til regulering af den dynamiske overstrem (regulering 0-100%) med
angivelse af den procentmzessige stigning i forhold til vaerdien for den valgte
svejsestrem pa displayet. Denne regulering letter udlgsningen af lysbuen.
Arc Force (pa displayet “hot XX”):
Parameter til regulering af den dynamiske overstrem (regulering 0-100%) med
angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til vaerdien for den valgte
svejsestrom pa displayet. Denne regulering ger svejsningen mere flydende og
hindrer elektroden i at klaebe sammen med emnet.
VRD (pa displayet “vrd XX”):
Anordning til reduktion af udgangsspaendingen uden belastning (indstilling on-
off (til-fra ) med angivelsen aktiv anordning “vrd ON” og ikke aktiv anordning
“vrd OFF” pa displayet (3). Denne anordning @ger brugerens sikkerhed, nar der
er teendt for svejsemaskinen, men den ikke star pa svejsning.
Bemaerk: Pa visse modeller er det muligt at vaelge mellem 2 forskellige
kalibreringer af den maksimale, tilgeengelige svejsestram.
CL.1: Kalibrering med reduktion af den maksimale svejsestrem (mindst mulig
effekt).
CL.2: Kalibrering uden reduktion af den maksimale svejsestrem (sterst mulig
effekt).
Man far adgang til denne szerlige funktion ved at holde vaelgerknappen nede ved
teending af svejsemaskinen (med lukning af hovedafbryder).
Forst er CL.1 valgt, men det er ogsad muligt at udfere generel tilbagestilling af

parametrene (res ON/OFF).
Proceduren afsluttes pa samme made som beskrevet tidligere.

2- Lysdioder til indstilling af driftstilstande og —parametre:

2a

lysdioden lyser uafbrudt: valg af MMA-tilstand.

lysdioden blinker: regulering af Arc Force, Hot Start, VRD (s&fremt den
forefindes).

2b

lysdioden lyser uafbrudt: valg af TIG-tilstand.

3- Alfanumerisk display.

4-

Gul lysdiode: Er normalt slukket, nar den lyser, betyder det, at svejsemaskinen er
spaerret (maskinen er teendt, men den leverer ikke strem) pa grund af udlgsning af
en af felgende beskyttelsesanordninger:

- Varmesikring: Temperaturen inde i svejsemaskinen er for hgj. Almindelig drift
genoprettes automatisk. Alarm pa display “AL.2”.

- Beskyttelsesanordning for over- og underspanding pa linjen:
netspaendingen befinder sig udenfor spektret +/-15% i forhold til maerkevaerdien.
Alarm pa display “AL.1”.

GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den ovennaevnte, gverste
reense for spaendingen overskrides.

- ANTI STICK-beskyttelse: Elektroden klaeber fast til det materiale, der skal
svejses, kan fiernes med handkraft.

Almindelige forhold genoprettes automatisk.

5- Encoder til regulering af svejseparametrene; giver mulighed for regulering under

svejsningen.

6- Negativ lyntilslutning (-) til forbindelse af svejsekablet.
7- Positiv lyntilslutning (+) til forbindelse af svejsekablet.

4.

1
2

5.

2.1.2 Forpanel (FIG. D)
- Forsyningskabel 2f + (D ).
- Hovedafbryder O/OFF - I/ON (lysende).

INSTALLATION

A GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES

NETFORSYNINGEN,

FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST

INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.
DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN
FORNGDNE ERFARING OG KOMPETENCE.

5.
5.
5.

5.

1 SAMLING
1.1 Samling af returkabel-klemme (FIG. E)
1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F)

2 HAEVNING AF SVEJSEMASKINEN

Alle svejsemaskiner i denne vejledning skal laftes ved at holde fast i handgrebet.

5.

3 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer
ved kgleluftind- og —udstremningshullerne (tvungen luftcirkulation vha. ventilator,
safremt den forefindes); serg desuden for, at der ikke opsuges stremledende stov,
rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vagt, for
at undga, at den vzelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.

5.

5.

4 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending og
frekvens pa installationsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:

- Type A ( ) til enfasede maskiner;

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er
mindre end Zmax = 0.25 ohm (enfaset).

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12
(modeller uden PFC).

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

4.1 Stik og stikdase

Enfasede svejsemaskiner med et stremforbrug pa 16A eller derunder er oprindeligt
forsynet med et forsyningskabel med standardstik (2P+T (2F+J)) 16A\ 250V.
Svejsemaskiner med et stramforbrug pa over 16A er forsynet med et forsyningskabel,
der skal tilsluttes et standardstik (2P+T (2F+J)) med passende ydeevne. Indret en
netstikkontakt med sikring eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes
med forsyningslinjens jordledning (den gul-grgnne).

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier i ampere for forsinkede linjesikringer
valgt pa grundlag af den maks. maerkestrem, der leveres af svejsemaskinen, og den
nominelle netspaending.

5 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED AT UDFQRE F@LGENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablet (i mm?) pa grundlag af
den maks. strem, der leveres af svejsemaskinen.

5.

5.1 TIG-svejsning

Forbindelse af braender

Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-). Forbind
braenderens gasrer med beholderen.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa taet
som muligt p& den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.
Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med symbolet (+).

Forbindelse til gasbeholderen
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Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indseset om nedvendigt det
seerlige passtykke, der falger med som tilbeher.

Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram med det



medleverede spaendband.

- Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der abnes for beholderens ventil.

- Abn for beholderen, og regulér gasmeengden (I/min) p& grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfor tabellen (TAB. 3); eventuelle tilpasninger
af gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersgg, om rerforbindelserne og
tilslutningsstykkerne er teette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er faerdig med
arbejdet.

5.5.2 MMA-svejsning

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur bekleedning, som tveertimod skal forbindes til
den negative pol (-).

Forbindelse af svejsekabel elektrodetang

Er forsynet med en saerlig klemme pa endestykket, der lukker elektrodens blottede
del til.

Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med symbolet (+).

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt p& den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med symbolet (-).

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 TIG-SVEJSNING

6.1.1 Almene principper

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stettes af en braender, der egner sig til at overfare
svejsestrammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfaerisk
oxydering takket vaere gennemstrgmning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99.5%),
der stremmer ud af keramikdysen (FIG.G).

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal samt
tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG DC-svejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en elektrode
med 2% cerium (grat band).

Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. H, hvorved
man skal sgrge for, at spidsen er fuldstaendig koncentrisk for at undga udsvingninger
i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens leengderetning. Dette
arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse
og slidtilstand, samt hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert.

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig
elektrodediameter sammen med den rigtige strem, jaevnfer tabellen (TAB. 3).
Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsning i hjerner.

Svejsningen foregar derved, at ssmmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilferselsmateriale (FIG. I).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensatning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmeessig klargering af klapperne (FIG. L). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater, bgr arbejdsemnerne renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplgsningsmidler osv.

6 1.2 Fremgangsmade (LIFT-teending)
Stil svejsestremmen pé den gnskede veerdi ved hjeelp af drejeknappen; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakreevede varmetilforsel.

- Undersgg, om gassen stremmer rigtigt ud.
Den elektriske lysbue teendes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med
det emne, svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne den derfra. Denne
udlgsningsmade forarsager feerre forstyrrelser forbundet med elektrisk straling,
og indeslutningen af tungsten savel som elektrodens slitage minimeres; lysbuen
udlgses ved at seette elektrodens spids pa emnet, presse forsigtigt, og haeve
elektroden 2-3 mm efter et kort gjeblik. Til at begynde med udsender svejsemaskinen
en |, strom, et gjeblik senere den indstillede svejsestrom.

- Svejsnlngen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

6.2 MMA-SVEJSNING

6.2.1 Almene principper

- Det er strengt nedvendigt at felge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stremstyrke.

- Svejsestremmen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes diameter
og i betragtning af hvilken slags samling der skal udfgres; stremstyrken, der kan
anvendes for de forskellige elektrodediametre, er vejledende som falger:

@ Elektrode (mm) Svejsestrem (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

- Veer opmeerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kreeves hgje
stroamstyrker til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stremstyrker til
vertikale svejsninger eller underop.

- Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afthaenger ikke kun af strammens styrke,
men ogsa af andre svejseparametre, sasom lysbuens leengde, hastighed og
position under udferelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de ber opbevares i
seerlige pakninger elle beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

- Svejsningens egenskaber afhaenger ogsa af svejsemaskinens Arc Force-veerdi
(dynamiske adfaerd). Denne parameter kan (pa visse modeller) indstilles via panelet
eller ved hjeelp af fiernstyring med 2 potentiometre.

- Der skal tages hgjde for, at hgje Arc Force-veerdier giver en bedre gennemtreengning
og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst stilling, typisk med
basiske elektroder; lave Arc Force-vaerdier giver derimod en blgd bue uden sprgit,
typisk med rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med Hot Start- og Anti Stick-anordningerne,
der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at klaebe sammen med arbejdsemnet.

6.2.2 Fremgangsmade

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet og
foretag den samme bevaegelse som for at teende en teendstik; dette er den mest
korrekte made at udlgse lysbuen pa: hvis VRD-anordningen forefindes og er aktiv,
udlgses lysbuen ved at bringe elektroden i kontakt med arbejdsemnet og derefter

fierne den derfra.
GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers
at beskadige bekleedningen og dermed at gore det sveerere at udigse lysbuen.

- Sa snart lysbuen er udlgst, skal man forsgge at opretholde en afstand fra emnet
svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at denne afstand
forbliver s& konstant som muligt, mens der svejses; husk pa, at elektroden skal
hezeldes cirka 20-30 grader i fremferingsretningen.

- Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremfgringsretningen, over krateret for at udfgre fyldningen; haev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsesemmens udseende - FIG. M).

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATOREN KAN UDF@RE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Braender

- Undga at stille braenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen gares ubrugelig i lgbet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
er helt teette.

- Sgrg for, at den valgte elektrodestrammetang, gasfordeler justeret til den anvendte
elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig gasudstremning og dermed
ringe drift.

- Faor hver anvendelse skal man kontrollere, om breenderens endedele er slidte og
monteret korrekt: dyse, elektrode, elektrodestrammetang, gasfordeler.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-
OMRADET OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spaending,
er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte kontakt med dele under
spanding ogleller lzesioner ved direkte kontakt med dele i bevagelse.

- Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhaengigt af
anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen
indvendigt og fierne stovet fra de elektroniske printkort vha. en meget blgd berste
eller egnede opl@sningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfgrt, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastggringsskruerne fuldsteendigt.

Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

Efter udfgrelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfaringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal sgrge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa hgje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primeere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundeere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES

TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Undersgg at svejsespaendingen er korrekt til den elektrodediamter der benyttes.

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
osV.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller for lav
spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
speerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegning (for eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den rigtige
meengde.
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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

Operatﬁren ma’‘ha tllstrekkellg kjenndom for a garantere et sikkert bruk
av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”).

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med
neytral jordeledning.

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lase kontakter.

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vasker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lgsemidler
eller i naerheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveiseroyk i naerheten
av buen; det er viktig a utfere 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).

POLO®

Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides
og noen jordet metalldeler som er plassert i narheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klzer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

- Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169

eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med
UNI EN 175.
Bruk passende verneklaer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN
11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for a unnga eksponering
av huden for ultrafiolett og infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen
ber bli utvidet til andre mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-
reflekterende skjermer eller gardiner.

- Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk
a bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

LR

EMF

SAFE

- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er ngdvendig a utfgre verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg

disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for

eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer

ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke fglgende prosedyrer for & minke all kontakt med
elektromagnetiske felt:

Installer de to sveisekablene sa naere hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa

samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjeten som skal dannes.

- Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nare

sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vaere i naerheten av sveisekretsen.

- Mindste avstand d=20cm (Fig. N).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med
lav spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:
- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijger.
- | naerveer av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i naervaer
av andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av nadsnuasjoner
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10
i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installas;on og
bruk”.

- Det er forbudt a svelse med operateren oppleft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider

med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre
pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vaere dobbelt sa stort i
henhold til tillatt grenseverdi.
Det er nedvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis der er noen
risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9
i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rer i vannettet).
- Det er forbudt a bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Disse sveisebrennere utgjer en stremkilde for buesveising som er konstruert spesielt
for sveising av typen TIG (DC) LIFT og MMA-svetsning av kledde elektrodeer (rutiliske,
syrebaserate, basiske).

De spesifike karakteristikkene for denne sveisebrenner (INVERTER), som hay
hastighet og presisjon i reguleringen, gir en utmerket sveisekvalitet.

Innstilling med invertersystemet ved inloppet til matelinjen (primaer) avgjer dessuten
en drastisk volymreduksjon bade i transformator og nivelleringsreaktanse og dette
gjer at man kan bygge en sveisebrenner med en meget lav volum og vekt for a lette
handtering og transport.

2 2 TILBEH@R SOM KAN BESTILLES

MMA-sveisekit.

TIG-sveisekit.

Adapter til Argon-beholder.

Trykkreduserer.

TIG-sveisebrenner.

Selvfordunklende maske med fast eller regulerbart filter.
Returkabel til sveisestremmen med jordeklemme.

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 stremtilferelslinjen:
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1~: enfas vekselstrom;
3~: trefas vekselstrgm.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko
for elektrisk stot (f.eks. i neerheten 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, : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
svelseprosedyren

- X Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- AIV-ANV : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).
= |, ax - Maksimal strgm som absorberes fra linjen.
- I1 i * faktisk forsyningsstram.

10--==: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte

verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA

- SVEISER: se tabell 1 (TAB. 1).

- BRENNER: se tabell 2 (TAB. 2).
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 BLOKKDIAGRAM

Sveisebrenneren bestar av effekt- og kontrollmoduler som dannes av trykte kretser og
blir optimert for maksimal driftsikkerhet og et lavt vedlikeholdsbehov.

4.1.1 Sveisebrenner med LIFT-aktivering (FIG. B)

1- Inngang til enfas matelinjen, likretterenhet, krets for korreksjon av effektfaktoren
(PFC hvis forutsedd) og nivelleringskondensatorer.

2- Omkoplingsbrygge til transistorer (IGBT) og driveenheter; kopler om til
linjespenning som er blitt likrettet til vekselstramsspenning med hay frekvense og
utfarer innstillingen av effekten til stram/sveisespenning som gnskes.

3- Transformator med hay frekvense; den hovedsaklige spolen blir matet med en
spenning som blir omvandlet av blokk 2. Dens oppgave er a tilpasse spenningen
og stremmen til verdiene som trenges til buesveiseprosedyren og samtidig isolere
sveisekretsen pa galvanisk mate fra matelinjen.

4- Sekundaer likriktarbrygga med nivelleringsinduktanse; kopler om spenning/
vekselstrem som forsynes av den sekundeere lindningen med likstrem/spenning
med meget lav ondulering.

5- Kontroll- og instillingslogik; kontrollerer umiddelbart sveisestremsverdiet
og sammenligner det med verdiet som operatgren stiller inn og modulerer
styreimpulsene til IGBT-driveenhetene som utfer aktiveringsprosedyren.

6- Kontrollogik til sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene og
bevaker sikkerhetssystemene.

7- Panel for innstilling og vising av parametrene og funksjonsmodusene.

8- Kjoleflekt til sveisebrenneren.

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL, INNSTILLING OG KOPLING
4.2.1 KOMPAKT sveisebrenner med LIFT-aktivering
4.2.1.1 Frontpanel (FIG. C)
1- Tast for a velge modus og funksjonsparametrar:
- Forste funksjonen: Valg mellom MMA eller TIG.
- Andre funksjonen (lang nedtrykning i MMA-modus): innstilling av Hot Start, Arc
Force og, hvis forutsatt, aktivering/avaktivering av VRD-anlegget.
Hvis du trykker hurtig pa tasten kan du velge parameter som skal stilles inn med
kodomvandleren (5) med indikasjon pa skjermen (3) om tilsvarende verdi.
For a slutfgre innstillingsprosedyren, skal du holde tasten nedtrykt.
Hot Start (pa skjermen blir “hot XX” vist):
Innstillingsparameter for den innledende overstremmen (innstilling 0-100%) med
indikasjon pa skjermen om gkningen i prosent i forhold til det sveisestremsverdi
du har valgt. Denne innstillingen letter aktiveringen av den elektriske buen.
Arc Force (pa skjermen blir “arc XX” vist):
Innstillingsparametrene for den dynamiske overstremmen (innstilling
0-100%) med indikasjon pa skjermen om gkningen i prosent i forhold til valgt
sveisestremsverdi. Denne innstillingen forbedrer sveiseprosedyrens fluiditet og
gjer at man unngar at elektroden fastner ved stykket.
VRD (pa skjermen blir “vrd XX” vist):
Anlegg for & minke tomgangsspenning (valg on-off) med indikasjon pa skjermen
(3) for & indikere nar anlegget er aktivert “vrd ON” eller avaktivert “vrd OFF”.
Dette anlegget gker operatarens sikkerhet nar sveisebrenneren er tilkoplet men
ikke i sveisemodus.
Bemerk: P& gjeldende modeller kan du velge mellom 2 ulike kalibreringer for
maksimal sveisestrgm som er tilgjengelig.
CL.1: Kalibrering med reduksjon av maksimums sveisestrem (mindste effekt
som er tilgjengelig).
CL.2: Kalibrering uten reduksjon av maks. sveisestrem (storre effekt som er
tilgjengelig).
Du kan fa adgang til dene spesifikke funksjon ved & holde velgerknappen
nedtrykt nar du starter sveisebrenneren opp (med hovedbryterens lukking).
Opprinnelig er CL.1 valgt og du kan dessuten utfere generell reset av
parametrene (res ON/OFF).
Ga ut fra prosedyren pa samme mate som er beskrevet ovenfor.
2- Lysdioder til innstilling av modus og funksjonsparametrar:
2a
Lysdioden lyser med fast lys: MMA-laget er valgt.
Lysdioden blinkar: innstilling av Arc Force, Hot Start, VRD (hvis forutsett).
2b

Lysdioden lyster med fast lys: valg av TIG-modus.

3- Alfanumerisk skjerm.

4- Gul lysdiod: normalt slatt fra. Nar den lyser, betyr det at sveisebrenneren
er blokkert (maskinen fortsetter & lyse uten & forsyne strem) da et av disse
verneanlegg er blitt aktivert:

- Termisk vern: i sveisebrenenren er temperaturen blitt altfor hay. Tilbakestillingen
av den normale funksjonen skjer automatisk. Alarmen pa skjermen indikerer
“AL.2”.
Verneutstyr mot over- og underspenning i linjen: spenningen er utenfor feltet
+/- 15% i forhold til skiltets verdi. Et alarm blir vist pa skjermen “AL.1”.
ADVARSEL: hvis du overstiger den gvre spenningsgrensen som er indikert
ovenfor, kan anlegget gdelegges.
- ANTI STICK-vern: hvis elektroden fastner pa materialet som skal sveises, er
det ikke mulig a fierne den pa manuell mate.
Tilbakestilling til normal modus skjer automatisk.
5- Kodomvandler for instilling av sveiseparametrene. Muliggjer ogsa insstilling
mens sveisingen pagar.
6- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.
7- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.

4.2.1.2 Bakpanel (FIG. D)
1 - Stremkabel 2p + (D).
2 - Hovedbryter O/OFF - I/ON (lyser).

5. INSTALLASJON

A BEMERK! UTFOR ALLA INSTALLASJONSHANDLINGER OG
ELEKTRISKE KOPLINGER MED SVEISEBRENNEREN SLATT FRA O0OG
FRAKOPLET FRA NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA BARE BLI UTF@RT AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARING.

5.1 MONTERING
5.1.1 Montering av klemmens returkabel (FIG. E)
5.1.2 Montering av elektrodhallarklemmens sveisekabel (FIG. F)

5.2 SVEISEBRENNERENS LGFTMODUS
Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal Igftes ved hjelp av
handtaket.

5.3 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Identifiser sveisebrennerens installasjonsplass slik at der ikke er hinder for kjaleluftens
inngang og utgang (forsert luftsirkulasjon med flekt) og forsikre deg om at ledende
stav, fretende damp eller fukt ikke kommer inn i den.

La det veere et rom pa mindst 250 mm rundt sveisebrenneren.

A ADVARSEL! Plasser sveisebrenneren pa en flatt overflate med egnet
kapasitet for unnga velting eller farlige bevegelser.

5 4 KOPLING TIL NETTET
For du utfgrer nogen elektrisk kopling, skal du kontrollere att informasjonen pa
sveisebrennerens skilt overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er
tilgjengelig pa installasjonsplatsen.
- Sveisebrenneren kan bare koples til et matesystem med ngytral jordkoplet ledning.
- For et korrekt vern mot indirekt kontakt, bruk differentialbryteren av typen:
- Type A ( ) for enfasmaskiner.

- For a oppfylle kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren til grensesnittspunktene i strgmforsyningsnettet som har en
impedanse under Zmax = 0.25 ohm (enfas).

- Sveisebrenneren omfattes ikke av kravene i norm IEC/EN 61000-3-12 (modeller
som ikke er utstyrt med PFC).

Hvis den blir koplet til et offentligt forsyningsnett, er det installaterens eller brukerens
ansvar a kontrolere at sveisebrenenreen kan koples (hvis ngdvendig skal du
konsultere den som handterer distribusjonsnettet).

5.4.1 Kontakt og uttak

- Enfassveisebrennere med absorbert strem under eller tilsvarende 16 A er utrustet
med en stremkabel med normal stgpsel (2P+T (Jord)) 16 A/250 V.

- Enfassveisebrennere med en absorbert strom over 16 A er utrusted med en
elkabel som skal koples til et normalisert stgpsel (2P+T (Jord)) med med egnet
kapasitet. Forsikre degom at netuttaket har en sikring eller automatisk bryter.
Tilsvarende jordeledningsterminal skal vaere koplet til jordeledningen (gulgrenn) for
stremforsynignslinjen.

- Tabelle1 (TAB. 1) innehaller verdier som er rekommenderti Ampere for trege sikringer
i linjen du har valgt i samsvar med nominal maks. Strgm som sveisebrenneren
forsyner og i samsvar med nominell matespenning.

5.5 SVETSKRETSENS KOPLINGER

A BEMERK! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET
FRA FORSYNINGSNETTET.

Tabelle (TAB. 1) innholder de verdier som er rekommendert for sveisekabler (i mm?) i
samsvar med maksimumsstrgm som sveisebrenenren forsyner.

5.5.1 TIG-sveising

Kopling av brenneren

- Sett i stremkabelen i tilsvarende hurtiguttak (-). Kople gassledningen fra brenneren
til beholderen.

Kopling av sveisestrammens returkabel

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa
nzere som mulig til fugen du danner.

Denne kabelen skal koples til klemmen med symbolet (+).

Kopllng til gassbeholderen
Stram trykkredusereren til ventilen pa gassbeholderen og hvis ngdvendig kan du
bruke redusereren som medfalger som tilbehear.

- Kople gassforsynlngsllnjen til redusereren og stram medfglgende kabelband.

- Legsne innstillingshylsen pa trykkredusereren fgr du @pner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gassmengden (I/min) i samsvar med
bruksinformasjonen, se tabell (TAB. 3); eventuale reguleringer av gassfladet kan
du gjgre under sveiseprosedyren ved a dreie trykkredusererens hylse. Kontroller at
ledningene og koplingene er tette.

BEMERK! Lukk alltid gassbeholderen etter arbeidets slutt.

5.5.2 MMA-sveising

Nesten alle kledde elektroder skal koples til generatorens pluspol (+), unntatt
elektrodene med syrebekledning som skal koples itl minuspolen (-).

Kopling av sveisekabelen till elektrodholderklemmen

Der er et spesielt uttak pa terminalen for a stramme elektrodens bare del.

Denne kabelen skal koples ti luttaket med symbolet (+).
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Kopling av sveisestremmens returkabel

Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den er stadd
mot, sa naere som mulig til fugen som skal dannes.

Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-).

6. SVEISING, BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 TIG-SVEISING

6.1.1 Hovedprinsipper

TIG-sveisingen er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir generert av den
elektriske bue som aktiveres og forblir kvar mellom elektroden (tungsten) og stykket
som skal sveises. Tungstenselektroden er stedd av en brenner som kan overfere
sveisestrammen og beskytte elektroden og sveisebadet mot miljgoksidering gjennem
inert gass (normalt Argon: Ar 99.5%) som kommer ut fra kjeramikkapningen (FIG. G).
TIG DC-sveiseprosedyren er egnet til alle stalkullsmaterialer med lave legeringer og
haye legeringer og tunge metaller som kobber, nikkel, titan og disses legeringar.

Nar det gjelder sveising i TIG DC med elektroden ved polen (-) bruker man vanligvis
elektroden med 2% cerium (gratt band).

Det er ngdvendig at skjerpe tungstenselektroden aksielt med slipemaskinen, se FIG.
H, og veere ngye med at spissen er helt konsentrisk for & unnga avvik i buen. Det er
viktig & utfere slipingen i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas
regelmessig i samsvar med elektrodens bruk og slitasje eller nar den er kontaminert,
oksidert eller er blitt brukt pa gal mate.

Det er ngdvendig for bra sveiseresultater a bruke en eksakt elektroddiameter med
eksakt stromsverdi, se tabellen (TAB. 3).

Elektrodens normale framspring fra kjeramikkmunstyukket er 2-3 mm og den kan na
8 mm for vinkelsveising.

Sveiseprosedyren skjer gjennem fusjonens to ender. Nar det gjelder tynnere tykkelser
som er forberett pa korrekt mate (opp til 1 mm omtrent) trenges inget hjelpematerial
(FIG. 1).

Nar det gjelder starre tykkelser er det nedvendig & bruke pinner av samme materialer
og med en egnet diameter, med en egnet forberedelse av endene

(FIG. L). For a utfgre sveiseprosedyren korrekt er det nedveendig at delene er helt
rene o guten oksid, olje, smerfett eller Iasningsmiddell etc.

6.1.2 Prosedyre (LIFT-aktivering)

- Reguler sveisestrammen til gnsket verdi med mangverratten. Du kan eventuelt
tilpasse den til det faktiske termiske verdi som trenges for sveiseprosedyren.

- Kontroller at gassforsyningen er korrekt.
Nar den elektriske buen tennes, opprettes kontakt og tungstenselektroden
fiernes fra styukket som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset ferer til mindre
elektriske forstyrrelser og reduserer tungstensinklusjonerna og elektrodens slitasje
til minimumsverdier. Still elektrodspissen mot stykket, trykk lett og left siden
elektroden 2-3 mm etter noen sekunder for & aktivere buen. Til & begynne med
forsyner sveisebrenneren en stremsverdi pa | og etter noen sekunder, forsyner
det innstilt sveisestremsverdi.

- For & stoppe sveiseprosedyren, skal du hurtig lafte elektroden fra stykket.

BASE

6.2 MMA-SVEISING

6.2.1 Hovedprinsipper

- Det er nedvendig & respektere fabrikantens instrukser som star pa emballasjen
til elektrodene som blir brukt og indikere korrekt elektrodpolaritet og tilsvarende
optimale streamsverdier.

- Sveisestremmen skal reguleres i samsvar med diameteren pa elektroden som blir
bruk tog den type av fuge som skal utferes. For eksempel er stramsverdiene som
kan brukes til de ulike elektroddiametrene de felgende:

@ Elektrod (mm) Sveisestrom (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

- Observer at med samme elektroddiametrer brukes hgye stromsverdier il
plansveising, mens man til sveising i vertikalstilling eller ovenfor hodet skal bruke
lavere stremsverdier.

- De mekaniske karakteristikkene til sveisefugen avgjeres av andre sveiseparametrer
som buens lengde, hastighet og posisjon for prosedyren, elektrodenes diameter og
kvalitet, egenskaperna for den svetsade fogen avgers av andra svetsparametrar
som bagens langd, utferandets hastighet og posisjon, elektrodernas diameter og
kvalitet, sammen med den stremsintensitet som er valgt (for et korrekt verdi skal
elektrodene beskyttes mot fukt og ligge i spesielle embasje eller bokser).

- Sveisekarakteristikkene beror ogsa pa verdiet for Arc Force (dynamisk atferd).
Denne parameteren kan stilles inn (hvis forutsett) pa panelet eller med fiernkontrollen
med 2 potentiometrer.

- Observer at hgye Arc Force-verdier gir en hgyere penetrasjon og gjer at du kan
utfore sveiseprosedyrer i alle stillinger med basiske elektroder, mens lave Arc Force-
verdier gir mykere resultater uten spreyting som er typisk for rutiliske elektroder.
Sveisebrenneren er dessuten utstyrt med anleggene Hot Start og Anti Stick som
garanterer en lett oppstart og at elektroden ikke fastner ved stykket som skal
sveises.

6.2.2 Fremgangsmate

- Hold masken FORAN ANSIKTET og trykk elektrodspissen mot stykket som skal
sveises ved & utfere en bevegelse som for & tenne et fyrstykk. Dette er den beste
metoden for & aktivere buen. Hvis et VRD-anlegg er forutsett og aktivert, kan buen
tennes ved 3 stille elektroden i kontakt med stykket som skal sveises og siden hurtig
fierne den.

BEMERK: IKKE SLA med elektroden mot stykket, ellers riskerer du & adelegge
bekledningen og dette gar at buens aktivering blir vanskelig.

- Nar buen er aktivert, skal du preve & holde en avstand fra stykket som tilsvarer
diameteren pa elektroden som blir brukt og holde dette avstandet sa konstant
som mulig da sveiseprosedyren blir utfert. Husk pa at elektrodens skraning i
materetningen skal veere omtrent 20-30 grader.

- For sveisestrengens skylde skal du stille elektrodenheten lett bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateren for & utfgre pafylining. Laft siden elektroden hurtig
ut fra fusjonsbadet for & lukke buen (sveisestrengens utseende - FIG. M).

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG

FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
OPERAT@REN.

FULLFGRES AV

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Kople elektrodholderklemmen ngye og gassprederen som er kalibrert i samsvar
med elektrodens diameter som er valgt for @ unnga overhetning, darlig gassdiffusjon
og tilsvarende darlig funksjon.

- Far hvert bruk skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler: nippel, elektrod, elektrodholderklemme, gassfordeler.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL
MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE
OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore
til alvorlige stromstet og/eller skader som folge av direkte bergring av
stremforende deler.

Regelmessig og i samsvar med bruket og miljgens stevmengde, skal du inspektere
sveisebrenneren innvendig og fierne stgv fra de elektroniske kortene ved hjelp av
en meget myk bgrste eller egnet opplasningsmiddel.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt il slutt.

Unnga absolutt & utfare sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og
kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige
deler eller deler som kan na haye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig
og forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU SELV

FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER

BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestrammen er korrekt stilt inn for elektrodediameteren og -typen.

- Kontroller at nar hovedbryteren slés PA tennes ogsé tilhgrende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i strgmtilfgrselen (kabler, sikringer, stapsel osv.).

- Atden gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller
underopphetet pa grunn av for hgy eller for lav spenning, eller at det har oppstatt en
kortslutning.

- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hayt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, ma man ferst og fremst fierne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger
(f. eks. Maling).

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i kvantitet.
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JA MMA-

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvdn hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettava, kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto”).

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkdan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sahkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkennit yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syo6ttojarjestelmiin,
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Ald kayta hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa dlaka hitsaa
sateessa.

- Ald kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennat ovat I6ysét.

- Al3 hitsaa siilioita tai putkia, jotka ovat sisiltineet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Ala hitsaa paineen alaisten sailididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyviat materiaalit (esim. puu,
paperi jne.).

- Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessa on riittava ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

- Alad sdilyta kaasupulloa (jos sitd kaytetddn) lammonlahteiden ldhelld tai
auringon paisteessa.

0LO®

- Kayta sopivaa sahkoneristysta hitsauspaille, tyostettiville kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat lahettyvilla (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, padhineella ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristdvia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin,
jotka ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) sekd hitsauskasineitd (yhdenmukaisia
normin UNI EN 12477 kanssa) valttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille
ultravioletti- ja infrapunasateille; suojauksen tdytyy olla samanlainen
viliseinien tai heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren lahella
oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustéiden takia havaitaan
paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on
pakollista kdyttda asianmukaisia henkilonsuojavilineité (Taul. 1).

L PR

EMF
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- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairiotd muutamien ladkinnéllisten

laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja naiden laitteiden kayttdjille.

Esimerkiksi on kiellettdva paasy hitsauslaitteen kayttoalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ammattikayttoon

tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata

joissa on

perusraja-arvoissa henkildiden sdahkomagneettikentille altistumiseen liittyen

kotitalousymparistossa.

Kayttdjan on tehtivda seuraavat ettd vahennetdan

sahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia yhdessda mahdollisimman lahelle.

- Pida rakenteen paa ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- Ala koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympiirille.

- Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskella. Pidd molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

- Liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman

lahelle tehtavaa liitosta.

Ala hitsaa hitsauslaitteen lahelld, istuen tai nojaten siihen (minimietéisyys:

50cm).

- Al3 jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin lihelle.

- Minimietdisyys d=20cm (Kuva N).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskadyttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

JOTKA SUORITETAAN:

- Ymparistossa, jossa on lisadntynyt sahkodiskun vaara.

- Ahtaissa tiloissa.

- Helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materi 1 ldheisyydessa
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasndollessa, jotta
néma voivat auttaa mahdollisessa hitétilanteessa.

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus
ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kayteta
turvalavaa. . .

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhta kappaletta tai useampaa sahkoisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi
syntya vaarallinen tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On viélttimatonta, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden
avulla madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kayttad sopivia
suojakeinoja, jotka kuvataan normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytté” kohdassa 7.9.

A JAANNOSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.
- On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvalineena.

toimenpiteet niin,

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Nama hitsauslaitteet toimivat virranlahteend kaarihitsaukseen ja erityisesti TIG-
hitsaukseen (DC) LIFT sekd MMA-hitsaukseen paallystetyilla elektrodeilla (rutiili,
happamat, emaksiset).

Hitsauslaitteen (INVERTER) erityisominaisuudet, kuten nopeus ja sdadon tarkkuus,
antavat loistavan hitsauslaadun.

Saatd “inverter’-jarjestelman kanssa virransyoéttolinjan sisaantulossa (ensid) maarittaa
liséksi sekd muuntajan ettd tasausreaktanssin tilavuuden merkittdvan vahentymisen
mahdollistaen sellaisen hitsauslaitteen valmistamisen, jonka tilavuus ja paino ovat
erittdin pienia korostaen sen liikutettavuuden ja siirtdmisen helppoutta.

2.2 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- MMA-hitsauspakkaus.

- TIG-hitsauspakkaus.

- Argon-kaasupullon sovitin.

- Paineenalennin.

- TIG-hitsauspaa.

- Tummuva naamari: kiintealla ja saadettavalla suodatinlasilla.
- Maadoitusliittimella varustettu hitsausvirran paluukaapeli.
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3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvesta esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

1- Vaipan suojausaste.

2- Syottélinjan symboli:

1~: vaihtojannite yksivaiheinen;

3~: vaihtojannite kolmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistdssa,
jossa on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin lahelld suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisaisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmaton huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite.

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X: Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % - maaraisena, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympariston 40
asteen lampdtilaan) vylitetdéan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-ANV : limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

9- Syottdlinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat £10%):

= |y - Suurin linjan kayttama virta.

- |, - Tehollinen syéttovirta.

10--==: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden arvot.
11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1

“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL. 1).
- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL. 2).
Hitsauskoneen paino nikyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 LOHKOKAAVIO

Hitsauslaite koostuu paaasiassa teho- ja ohjausyksikdista painetuilla piireilla, jotka
on optimoitu maksimaalisen luotettavuuden ja pienemman huoltotarpeen saamiseksi.

4.1.1 Hitsauslaite LIFT-sytytyksella (KUVA B)

1- Yksivaiheisen virransyéttdlinjan sisdantulo, tasasuuntaajaryhma, tehokertoimen
korjauspiiri (PFC, jos mukana) seka tasauksen kondensaattorit.

2- Switching-silta transistoreilla (IGBT) ja ohjaimilla; muuntaa tasasuunnatun
linjanjannitteen korkeataajuiseksi vaihtojannitteeksi ja saatda tehon vaaditun
hitsausjannitteen/-virran mukaan.

3- Korkeataajuinen muuntaja; ensiokaamitys saa virtaa muuntojannitteella lohkosta
2; sen tehtavana on sovittaa jannite ja virta kaarihitsaukseen tarvittaviin arvoihin ja
samanaikaisesti eristda galvaanisesti hitsauspiiri virransyéttolinjasta.

4- Toisiotasasuuntaajasilta tasausvirtareaktorilla; muuntaa toisiokaamityksesta
saadun vaihtojannitteen / -virran tasavirraksi / -jannitteeksi, jonka sykkeisyys on
erittdin matala.

5- Ohjaus- ja saatoelektroniikka; ohjaa hetkellisesti hitsausvirranarvoa ja vertaa
sitd kayttajan asettamaan arvoon; muuttaa IGBT-ohjaimien ohjaussykkeet, jotka
toteuttavat saadon.

6- Hitsauslaitteen toiminnan ohjauslogiikka: asettaa hitsausjaksot ja valvoo
turvajarjestelmia.

7- Parametrien ja toimintotapojen asetus- ja nayttotaulu.

8- Hitsauslaitteen jadhdytystuuletin.

4.2 OHJAUSLAITTEET, SAATO JA KYTKENTA
4.2.1 KOMPAKTI hitsauslaite LIFT-sytytyksella
4.2.1.1 Etupaneeli (KUVA C)

1- Toimintatapojen ja -parametrien valintapainike:

- ensimmainen toiminto: MMA- tai TIG-tavan valinta.

- toinen toiminto (pitkd painallus MMA-tavassa): Hot Start -saaté, Arc Force
-saato ja silloin, kun mahdollista VRD-laitteen laitto paalle / kaytosta poisto.
Painikkeen nopealla painalluksella voidaan valita saadettava parametri
enkooderin (5) avulla ja vastaavan arvon merkinnalla nayttéruudulla (3).
Poistuaksesi tasta saatomenettelysta painiketta on painettava pitkaan.

Hot Start (ndyttoruudulla “hot XX”):

Aloituksen ylivirran (sdaté 0-100 %) saatoparametri seka lisdyksen
merkintd nayttéruudulla prosentteina suhteessa aikaisemmin valittuun
hitsausvirranarvoon. Tama saato helpottaa sahkokaaren sytytysta.

Arc Force (nayttoruudulla “arc XX”):

Dynaamisen ylivirran (saaté 0-100 %) saatoparametri seka lisdyksen
merkintd nayttéruudulla prosentteina suhteessa aikaisemmin valittuun
hitsausvirranarvoon. Tama saatdé parantaa hitsauksen juoksevuutta ja valttaa
elektrodin limautumisen kappaleeseen.

VRD (néyttéruudulla “vrd XX”):

Ulostulojannitteen alentaja tyhjakaynnilla (valinta on-off) sekd merkinta
nayttéruudulla (3) laite kaytossa “vrd ON” ja laite pois kaytosta “vrd OFF”.
Tama laite liséa kayttajan turvallisuutta hitsauslaitteen ollessa kaynnissa, mutta
ei hitsaustilassa.

Huomio: Malleissa, joissa mahdollista, voidaan valita 2 erilaisen saatavilla
olevan maksimihitsausvirran kalibroinnin valilla.

CL.1: Kalibrointi maksimihitsausvirran alennuksella (pienin saatavilla oleva

teho).
CL.2: Kalibrointi ilman maksimihitsausvirran alennusta (suurin saatavilla oleva
teho).
Tahan erityistoimintoon paasee pitamalld painettuna valintapainiketta

hitsauslaitteen kéynnistyksen aikana (yleiskatkaisimen sululla).
Alunperin valituna on CL.1 ja liséksi voidaan tehda parametrien yleinen
alkuasetusten palautus (res ON/OFF).
Menettelysta paasee pois vastaavalla tavalla.
2- Toimintatapojen ja -parametrien asetusvalodiodit:

2a

jatkuvasti palava valodiodi: MMA-tavan valinta.

valkkyva valodiodi: sdadot Arc Force, Hot Start ja VRD (jos mahdollista).

2b

jatkuvasti palava valodiodi: TIG-tavan valinta.

3- Aakkosnumeerinen nayttoruutu.

4- Keltainen valodiodi: normaalisti sammunut. Palaessaan tarkoittaa hitsauslaitteen
lukitusta (laite pysyy kdynnissa tuottamatta virtaa) jonkun seuraavan suojauksen
keskeytyksesta:

- Lamposuojaus: hitsauslaitteen sisépuolella on saavutettu liiallinen lampétila.
Normaalin toimivuuden ennalleen palautus on automaattinen. Halytys
nayttéruudulla “AL.2”.

- Linjan yli- ja alijannitteen suojaus: jannite on vaihteluvdlin +/- 15 %
ulkopuolella suhteessa kyltin arvoon. Halytys nayttéruudulla “AL.1”.

HUOMIO: ylld mainitun ylajanniterajan ylittdminen vaurioittaa vakavasti laitetta.

- ANTI STICK -suojaus: elektrodi on liimautunut hitsattavaan materiaaliin,
voidaan irrottaa kasin.

Normaalisti ennalleen palautus on automaattinen.

5- Enkooderi hitsausparametrien saatéa varten;
hitsauksen aikana.

6- Negatiivinen nopea pistorasia (-) hitsauskaapelin liittdmiseksi.

7- Positiivinen nopea pistorasia (+) hitsauskaapelin liittdmiseksi.

mahdollistaa sdadén myods

4.2.1.2 Takapaneeli (KUVA D)
1 - S&hkdjohto 2p (napaa) + (D ).
2 - Yleiskatkaisin O/OFF - I/ON (valo palaa).

5. ASENNUS

A HUOMIO! TEE KAIKKI ASENNUS- JA SAHKOLITANTATYOT
HITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA. ] ]
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN JA KOKENUT HENKILOKUNTA SAA TEHDA
SAHKOLIITANNAT.

5.1 KOKOAMINEN
5.1.1 Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen (KUVA E)
5.1.2 Hitsauskaapelin ja elektrodin kannatinpihdin kokoaminen (KUVA F)

5.2 HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA
Kaikki tdssa ohjekirjassa kuvatut hitsauslaitteet nostetaan kahvaa kayttamalla.

5.3 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettei siind ole esteitd jadhdytysilman otto-
ja poistoaukkojen kohdalla (tuuletin kierrattaa ilmaa); varmista samalla, ettei laitteen
sisdan joudu johtavaa polya, syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Jata vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparille.

A HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon kaatumisen tai vaarallisen siirtymisen valttamiseksi.

5.4 KYTKENTA SAHKOVERKKOON

- Tarkasta ennen minkdan sahkokytkennan tekoa, etta hitsauslaitteen kyltin tiedot
vastaavat asennuspaikan jannitetta ja verkon taajuutta.

Hitsauslaite voidaan kytked ainoastaan virransyottojarjestelmaan, jossa on
maadoitettu nollajohdin.

Varmistaaksesi suojan suoraa kosketusta vastaan kayta differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimuksiin vastaamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistd sahkdverkon rajapintaliittymiin, joiden impedanssi on
pienempi kuin Zmax = 0.25 ohm (yksivaiheinen).

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia (mallit ilman PFC:t&).
Jos se kytketaan julkiseen sahkdverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
tarkastaa, etta hitsauslaite voidaan liittaa (kysy tarvittaessa jakeluverkon hoitajalta).

5.4.1 Pistoke ja pistorasia

- Yksivaiheiset hitsauslaitteet, joiden absorboitu virta on alle tai yhtd kuin 16A,
on varustettu tehtaalla sahkojohdolla, jossa on normalisoitu pistoke (2P+T (2
napaa+maadoitus)) 16A \ 250V.

- Yksivaiheiset hitsauslaitteet, joiden absorboitu virta on yli 16A, on varustettu
sahkojohdolla, joka liitetddn normalisoituun sopivan tehoiseen pistokkeeseen
(2P+T (2 napaat+maadoitus)). Valmista verkkopistorasia sulakkeella tai
automaattisella katkaisijalla; sopiva maadoituspaéte on kytkettava virransyéttolinjan
maadoitusjohtimeen (keltavihred).

- Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan linjan hitaiden sulakkeiden suositellut arvot
ampeereissa, jotka valitaan hitsauslaitteen tuottamaan suurimpaan nimellisvirtaan
seka virransyoton nimellisjannitteeseen perustuen.

5.5 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIA KYTKENTOJA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?)
hitsauslaitteen tuottamaan maksimivirtaan perustuen.

5.5.1 TIG-hitsaus

Hitsauspaan kytkenta

- Aseta sahkokaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-). Liitd hitsauspaan
kaasuputki kaasupulloon.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

- Kaapeli kytketdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on,
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Kaapeli kytketaan liittimeen, jossa on symboli (+).

Kaasupulloon kytkenta

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettamalla tarvittaessa tarvikkeissa
toimitettu ja siihen tarkoitettu sovitin.

- Kytke kaasun tuloputki sovittimeen ja kirista varusteissa oleva kaistale.

- Loyséaa paineenalentimen saatérengas ennen kuin avaat kaasupullon venttiilin.

- Avaa kaasupullo ja sdada kaasun maara (I/min) kayttdtavan suuntaa antavien
tietojen mukaan, katso taulukko (TAUL. 3); kaasun virtaaman mahdollisia saatoja
voidaan tehda hitsauksen aikana kayttamalla aina paineenalentimen saatérengasta.
Tarkasta putkien ja liitosten pitavyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.5.2 MMA-hitsaus
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit kytketddn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksellisesti negatiiviseen napaan (-) kytketdadn elektrodit, joissa on hapan
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paallystys.

Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta

Laita paatteeseen erityinen liitin, jota kaytetaan kiristimaan elektrodin paljas osa.
Tama kaapeli kytketaan liittimeen, jossa on symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kaapeli kytketdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on,
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Tama kaapeli kytketaan liittimeen, jossa on symboli (-).

6. HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS

6.1 TIG-HITSAUS

6.1.1 Paaperiaatteet

TIG-hitsaus on menetelma, joka hyddyntdd sulamattoman elektrodin (tungsteni) ja
hitsattavan kappaleen valilla sytytetyn ja yllapidetyn sahkdkaaren tuottamaa lampoa.
Tungsteni-elektrodia tuetaan hitsauspaalla, joka pystyy valittdmaan siihen hitsausvirran
ja suojaamaan elektrodia seka hitsisulaa ilman hapetukselta suojakaasun (normaalisti
Argon: Ar 99.5 %) virtaaman valitykselld, joka tulee ulos keraamisesta suuttimesta
(KUVA G).

Hitsaus TIG DC sopii kaikille niukka- ja runsasseosteisille hiiliteraksille seka
raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani seka niiden seokset.

TIG DC -hitsaukseen, jossa elektrodi on navassa (-), kdytetdan yleensa elektrodia,
jossa on 2 % ceriumia (harmaa nauha).

On valttdmatonta teroittaa tungsteni-elektrodi akselinsuuntaisesti tahkon kanssa,
katso KUVA H huolehtien, ettd karki on taysin keskitetty niin, etté valtetdan kaaren
poikkeamat. On tarkeda hioa elektrodin pituussuunnan mukaisesti. Toimenpide
on toistettava jaksoittain kaytén ja kulumisen mukaan tai sen ollessa vahingossa
sotkeentunut, hapettunut tai jos sita on kaytetty vaarin.

On valttamatonta kayttda tarkkaa elektrodin halkaisijaa oikealla virralla hyvéan
hitsauksen aikaansaamiseksi, katso taulukko (TAUL. 3).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3 mm ja voi olla 8 mm
kulmahitsauksissa.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulaessa. Paksuuden ollessa ohut ja
asianmukaisesti valmistettu (noin 1 mm:in asti) ei tarvita lisamateriaalia (KUVA I).
Suurempien paksuuksien ollessa kyseessa tarvitaan puikkoja, joiden alkumateriaalin
koostumus on sama ja halkaisija sopiva, sekd reunojen asianmukainen valmistelu
(KUVA L). Hyvan hitsaustuloksen saamiseksi on suositeltavaa, ettd kappaleet on
puhdistettu huolellisesti eika niissa ole oksidia, 6ljyja, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.2 Menettely (LIFT-sytytys)
- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita mahdollisesti hitsauksen
aikana todelliselle tarvittavalle lamméntuotolle.

- Tarkasta kaasun oikeanlainen virtaama.
Sahkokaaren  sytytys  tapahtuu  tungsteni-elektrodin  koskettaessa ja
loitonnettaessa hitsattavalta kappaleelta. Taméa sytytystapa aiheuttaa véhemman
sahkosateilyhairidita ja vahentda minimiin tungstenin sulkeumat seka elektrodin
kulumisen. Laita elektrodin paa kappaleelle painaen kevyesti ja nosta elektrodia
2-3 mm muutaman hetken paastd saaden nain aikaan kaaren syttymisen. Aluksi
hitsauslaite tuottaa virtaa | .. ja muutaman hetken kuluttua se tuottaa asetettua
hitsausvirtaa.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaleelta.

6.2 MMA-HITSAUS

6.2.1 Paaperiaatteet

- On valttamatonta katsoa valmistajan ohjeet kaytettavien elektrodien pakkauksesta.
Niissé kerrotaan elektrodin oikea napaisuus seka vastaava optimaalinen virta.

- Hitsausvirta sdadetaan kaytettdvan elektrodin halkaisijan seké tehtavaksi aiotun
litostyypin mukaan; viitteellisesti kaytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

BASI

@ Elektrodi (mm) Hitsausvirta (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Huomaa, ettd elektrodin halkaisijan ollessa samansuuruinen korkeita virranarvoja
kaytetaan vaakasuunnassa hitsaamiseen, kun taas pystysuunnassa tai yldsalaisin
hitsaukseen kaytetdan matalampia virranarvoja.

- Hitsatun litoksen mekaaniset ominaisuudet maarittyvat valitun virranvoimakkuuden
liséksi muilla hitsausparametreilla, kuten kaaren pituus, suorituksen nopeus ja
asento, elektrodien halkaisija ja laatu (sailytd elektrodit oikein pitden ne poissa
kosteudesta niille tarkoitetuissa pakkauksissa ja rasioissa).

- Hitsauksen ominaisuudet riippuvat myos hitsauslaitteen Arc Force -arvosta
(dynaaminen kayttdytyminen). Kyseinen parametri voidaan asettaa (kun
mahdollista) paneelilta tai kauko-ohjaimella, 2 potentiometria.

- Huomaa, ettd korkeat Arc Force -arvot antavat suuremman tunkeuman ja
mahdollistavat hitsauksen missd tahansa asennossa yleensd emaksisilla
elektrodeilla. Matalilla Arc Force -arvoilla saadaan pehmeampi kaari ilman roiskeita
yleensa rutiilipaallysteisilla elektrodeilla.

Lisaksi hitsauslaite on varustettu Hot Start- ja Anti Stick-laitteilla, jotka takaavat
vastaavasti helpot kaynnistykset sekd elektrodin kappaleelle limautumisen
puuttumisen.

6.2.2 Menettely

- Pitden naamaria KASVOJEN EDESSA hankaa elektrodin paata kappaleelle
samanlaisella liikkeella kuin tulitikkua sytytettdessa; tdma on oikeanlaisin tapa
kaaren sytyttamiseksi: kun mahdollista, VRD-laitteen ollessa kdynnissa kaaren
sytytys tapahtuu laittamalla elektrodi hitsattavan kappaleen kanssa kosketukseen
ja loitontamalla se siitd nopeasti.

HUOMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleelle; on vaara, etté paéllystys vaurioituu
vaikeuttaen kaaren sytytyksen.

- Heti, kun kaari on syttynyt, yritd sailyttdd etdisyys kappaleelta samana kuin
kaytettavan elektrodin halkaisija ja sailyta tama etaisyys mahdollisimman tasaisena
hitsauksen aikana; muista, etta elektrodin kallistuksen eteenpain on oltava noin 20-
30 astetta.

- Hitsaussauman paatteeksi vie elektrodin paatd kevyesti taaksepain suhteessa
etenemissuuntaan hitsauskraaterin paalla sen tayttamiseksi ja nosta sitten nopeasti
elektrodi hitsisulasta kaaren sammumisen aikaansaamiseksi (Hitsaussauman
ulkon&ét - KUVA M).

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 Poltin
- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista saanndllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Yhdistd huolellisesti elektrodin kiristyspihti, kaasun diffuusori, joka on mitoitettu
valitun elektrodin halkaisijaan ylikuumenemisten, kaasun huonon levidmisen seka
siihen liittyvan huonon toiminnan valttamiseksi.

- Tarkasta ennen jokaista kayttokertaa, hitsauspaan paateosien kulumistila seka
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihti ja kaasun
diffuusori.

7.2 ERIKOISHUOLTO o

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-
ALAN  KOULUTUKSEN  SAANUT HENKILO SAA  SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA ElI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen voi johtaa vakavaan
séhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta jaksottain, kayton sekd ympariston polyisyyden mukaan hitsauslaitteen
sisapuoli ja poista elektronisille korteille keraantynyt pély hyvin pehmealla harjalla
tai sopivilla liuottimilla.

- Tarkista véhan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustoitd koneen ollessa viela auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,
etteivat ne paase kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erilldan toisistaan
korkeajannitteiset ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIKAHAKU ) ) o
SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA
SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista nayttaa oikein halkaisijan ja kaytetyn elektrodin suhteen.

- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala iimoittaen laAmpdsuojuksen kytkeytymisesta yli- tai alajannitteen
tai oikosulun vuoksi.

- Nominaalisykahdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jaahtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairién aiheuttva

Syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitaan haitallisia materiaaleja
tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

- Kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maéra on oikea; linjajannite
ei ole liikan korkea.

-56-



CESKY
str.

. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVAN ...... 57
2. UVOD A ZAKLADNI POPIS .....ooceerereerereessnsesssseessssesssssssssanes 57
2.1 UvOoD .57
2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI 57

3. TECHNICKE UDAJE ...
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (Obr. A)
3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
4.1 BLOKOVE SCHEMA
4.1.1 Svarovaci pfistroj se zapalenim oblouku LIFT (OBR. B)

4.2 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY
4.2.1 KOMPAKTNI svafovaci pfistroj se zapalenim oblouku LIFT
4.2.1.1 Pfedni panel (OBR. C)

4.2.1.2 Zadni panel (OBR. D).........

5. INSTALACE
5.1 MONTAZ.
5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. F)

5.2 ZPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE
5.3 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

-

OBSAH

str.
5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Zastréka a zasuvka
5.5 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU
5.5.1 Svafovani TIG
5.5.2 Svafovani MMA.................
6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU ..
6.1 SVAROVANI TIG
6.1.1 Zakladni principy
6.1.2 Postup (zapaleni LIFT)
6.2 SVAROVANI MMA
6.2.1 Zakladni principy ..
B.2.2 POSTUD ..ottt
7. UDRZBA
7.1 RADNA UDRZBA.....
7.1.1 Svarovaci pistole
7.2 MIMORADNA UDRZBA ....
8. ODSTRANOVANI PORUCH.......

59

MOTOROVE SVAROVACi AGREGATY PRO SVAROVANI TIG A MMA, URCENE
PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNi POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pristroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostate€né vyskoleny k bezpe¢nému pouZiti svafovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svaiovani. Cast
9: Instalace a pouziti“).

AN

- Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojeni svarovacich kabeld, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pfred 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 arazim.

- Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka radné pfipojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- Nepouzivejte svarovaci pfistroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materidlech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dievo, papir,
hadry, atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro odstranovani
svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostatecné vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné slunecniho zareni.

0LO®

- Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci vac¢i svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym
v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izola¢nich kobercu.

- Pokazdé si chrarite oci prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI

EN 169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech
nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.
Pouzivejte prisluSny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou
UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN
12477), abyste zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infraervenému
zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na
dalSi osoby nachazejici se v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo
neodrazivych zavésu.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostredky
(tab. 1).

LOOROO®

- Prichod svarovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat cinnost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakeru, respiratorti, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pFijmout nalezita ochranna opatieni vuéi nositeliim téchto zarizeni.

Napfriklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svarovaciho pfristroje.

Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruc¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici vucéi
elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svarovaci kabely spoleéné co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.

Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svarovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svarovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svarovaciho obvodu.
Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. N).

- Zafrizeni tridy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach primo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

postupy, aby snizila expozici

DALS| OPATRENI
OPERACE SVAROVAN::
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialt
MUSI byt pfedem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim“ a vykonany pokazdé v
pfitomnosti osob vySkolenych pro zasahy v nouzovych pnpadech
MUSI byt pfijaty technické ochranné prostiedky popsane v 7.10; A.8; A.10
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a
pouziti“.

- MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpe€nostnich plosin.

- NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i

praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice
kusech spojenych elektricky muze dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi
dvéma odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou,
ktera mize dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik — koordinator provedl méreni pristroji, €imz se
zjisti, zda existuje nebezpedci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna
opatfeni v souladu s ustanovenim ¢€asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“.

A ZBYTKOVA RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

- Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostfedek k zavéseni svarovaciho
pristroje.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UVOD

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyroben
specialné pro svafovani TIG (DC) LIFT a pro svafovani MMA obalenych elektrod
(rutilovych, kyselych, bazickych). L.

Specifické vlastnosti tohoto svafovaciho pfistroje (MENICE), jako napf. vysoka
rychlost a pfesnost regulace, mu udéluji vynikajici vlastnosti pfi svafovani.

Regulace systému ,ménice“ na vstupu napajeciho vedeni (primarniho) dale pfinasi
drastické sniZzeni objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktanéniho
prvku, coz umoziuje konstrukci svafovaciho pfistroje se zna¢né nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvy$enim manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Sada pro svarovani MMA.

- Sada pro svarovani TIG.

- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Reduktor tlaku.

- Svarovaci pistole TIG.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.
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- Zemnici kabel vybaveny zemnici svorkou.

3. TECHNICKE UDAJE,

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (Obr. A)

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim Stitku a jejich vyznam je nasleduijici:

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

Stupeni ochrany obalu.

Symbol napajeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;

3~: stfidavé tfifazové napéti.

Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem

urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych souc&asti).

Symbol pfeduréeného zplisobu svafovani.

Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.

Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroji pro obloukové

svarovani.

Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dill, vyhledavani pavodu vyrobku).

Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U : Maximalni napéti naprazdno.

Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
prls%rolem béhem svarovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mlze svarovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

P¥i pfekro€eni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlistane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- AIV-AV : Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%):

= | oy - Maximaini proud absorbovany vedenim.

- I " Efektivni napajeci proud.

10--==" Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potrebnych k ochrané vedeni.

1"-

Symboly vztahujici se k bezpe€nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vaSeho svafovaciho
pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho
pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVAROVACI PRISTROJ:
- SVAROVACI PISTOLE:

viz tabulka 1 (TAB. 1).
viz tabulka 2 (TAB. 2).

Hmotnost svarovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svarovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi a kontrolnimi moduly v podobé
integrovanych obvodu, optimalizovanych pro dosazeni maximalni spolehlivosti a
snizené udrzby.

4.1.1 Svarovaci pristroj se zapalenim oblouku LIFT (OBR. B)

1-
2-

3-

6-

7-
8-

Vstup jednofazového napajeciho vedeni, jednotka usmérriovace, obvod pro
korekci faktoru vykonu (PFC, je-li soucasti) a vyrovnavaci kondenzatory.
Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu/napéti.

Vysokofrekvencéni transformator; primarni vinuti je napajeno zménénym
napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho Ukolem je pfizpUsobit napéti a proud
hodnotam potfebnym pro obloukové svafovani a soucasné galvanicky oddélit
svarovaci obvod od napajemho vedeni.

Sekundarni usmériiovaci mustek s vyrovnavaci induktanci; prepina stfidavé
napéti / proud dodavany sekundarnim vinutim na Jednosmerny proud / napéti
s velmi nizkym vinénim.

Kontrolni a regulacni elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty
svarovaciho proudu a porovnava ji s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje
impulzy fizeni ovladacu IGBT, provadgjicich regulaci.

Ridici obvody ovladajici ¢innost svarovaciho pristroje: slouzi k nastaveni
cykll svafovani a kontrole bezpe¢nostnich systém.

Panel pro nastaveni a zobrazovani parametrt a provoznich rezimd.

Chladici ventilator svafovaciho pfistroje.

4.2 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY
4.2.1 KOMPAKTNI svarovaci pristroj se zapalenim oblouku LIFT
4.2.1.1 Pfedni panel (OBR. C)

1-

Tlacitko pro volbu provoznich rezimd a parametri:

- prvni funkce: volba MMA nebo TIG.

- druha funkce (delsi stisknuti v rezimu MMA): nastaveni Hot Start, Arc Force a
v nékterych ur¢enych pfipadech také aktivace / zruSeni ¢innosti zafizeni VRD.
Rychlé stisknuti tlacitka umoziiuje zvolit parametr, ktery ma byt nastaven
prostfednictvim snimace impulzi (5) s indikaci pfislusné hodnoty na displeji (3).
Ukonéeni postupu nastavovani lze provést del$im stisknutim uvedeného
tlacitka.

Hot Start (na displeji ,,hot XX“):

Tento parametr slouzi k nastaveni pocate¢niho nadproudu (nastaveni 0-100%)
s indikaci procentualniho zvysSeni pfedvolené hodnoty svafovaciho proudu na
displeji. Toto nastaveni usnadriuje zapaleni elektrického oblouku.

Arc Force (na displeji ,,arc XX“):

Tento parametr slouzi k nastaveni dynamického nadproudu (nastaveni 0-100%)
s indikaci procentualniho zvySeni predvolené hodnoty svafovaciho proudu
na displeji. Toto nastaveni zlepSuje plynulost svafovani a zabrariuje pfilepeni
elektrody ke svafovanému dilu.

VRD (na displeji ,,vrd XX“):

Zafizeni pro omezeni vystupniho napéti naprazdno (volba on-off (zap.-vyp. ))
s indikaci aktivniho zafizeni ,,vrd ON“ a neaktivniho zafizeni ,,vrd OFF“ na
displeji (3). Toto zafizeni zvySuje bezpecnost obsluhy, kdyz je svafovaci pFistroj
zapnuty, ale nenachazi se ve stavu svarovani.

Poznamka: U nékterych modeld je mozné si zvolit ze 2 odliSnych kalibraci
maximalniho dostupného svarovaciho proudu.

CL.1: Kalibrace s omezenim maximalniho svafovaciho proudu (niz$i dostupny
vykon).

CL.2: Kalibrace bez omezeni maximalniho svafovaciho proudu (vy$si dostupny
vykon).

K této specifické funkci je mozny pfistup stisknutim a pfidrzenim tlacitka volby
béhem zapnuti svafovaciho pfistroje (prostfednictvim hlavniho vypinace).

V ramci prednastaveni je zvolena CL.1; je vS8ak mozné provést vynulovani

2-

3.
4-

5-

6-
7-

parametr(i (res ON/OFF).
Ukonéeni uvedeného postupu se provadi obdobnym zplsobem, jak jiz bylo
popsano.

LED nastaveni provoznich rezimG a parametrd:

2a

LED se stalym svétlem: volba rezimu MMA.

Blikajici LED: nastaveni Arc Force, Hot Start, VRD (je-li sou¢asti).

2b

LED se stalym svétlem: volba rezimu TIG.

Alfanumericky displej.

Zluta LED: obvykle je vypnuta, jeji rozsviceni poukazuje na zablokovani
svafovaciho pfistroje (stroj zlstane spustény, ale nebude dodavat proud)
nasledkem zasahu nasledujicich ochran:

- Tepelna ochrana: Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné teploty.
Obnoveni bézné ¢innosti probéhne automaticky. Alarm na displeji ,,AL.2°.
Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni: napajeci napéti se
nachazi mimo rozsah +/- 15% vzhledem ke své jmenovité hodnoté. Alarm na
displeji ,,AL.1¢

UPOZORNENI: Piekrogeni vySe uvedeného horniho mezniho napéti zptsobi
vazné poskozeni zafizeni.

Ochrana ANTI STICK: doslo k pfilepeni elektrody ke svafovanému materialu; je
tfeba provést manualni oddéleni.

Obnoveni bézné Einnosti probéhne automaticky.

Snimaé impulzG pro nastaveni parametrll svarovani;
nastaveni také béhem svarovani.

Zaporna zasuvka (-) umoznujici pfipojeni svafovaciho kabelu.
Kladna zasuvka (+) umoziujici pfipojeni svafovaciho kabelu.

umozriuje provadét

4.2.1.2 Zadni panel (OBR. D)
1 - Napajeci kabel 2p +

2-
5.

(D).
Hlavni vypinaé O/OFF (VYPNOUT) - I/ON (ZAPNOUT) (podsviceny).

INSTALACE

A UPOZORNENIi! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSi PROVADET PRI VYPNUTE
SVARECCE, ODPOJENE OD NAPAJECIHO ROZVODU,

ELEKTRICKA ZAPOJENI MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. F)

5.2 ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE
V8echny svafovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany s pouzitim
rukojeti.

5.3 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostfednictvim ventilatoru)
nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach,
korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarecky udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svareéku na rovny povrch s nosnosti, ktera je
umérna jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu pfevraceni nebo nebezpeénym
pfesunim.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

Pted realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarecky odpovidaji napéti a frekvenci site, ktera je k dispozici v misté instalace.
Svarfovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

Za UCelem zajiSténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu:

-Typ A( ) pro jednofazové stroje;

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k boddim rozhrani napajeciho rozvodu
s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.25 ohm (jednofazové stroje).

Svarovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12 (modely bez
PFC).

Pfi pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéfeni
toho, zda lIze svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné site).

5.4.1 Zastrcka a zasuvka

Jednofazové svafovaci pfistroje s absorbovanym proudem mens$im nebo rovnajicim
se 16A jsou vybaveny napajecim kabelem s normalizovanou zastr¢kou (2P+T) 16A/
250V.

Jednofazové svafovaci pfistroje s absorbovanym proudem vys$Sim nez 16A jsou
vybaveny kabelem, ktery ma byt pfipojen k normalizované zastréce (2P+T) s
vhodnou proudovou zatézi. Pfipravte zasuvku elektrického rozvodu, vybavenou
pojistkou nebo jisti¢em; pfislusna zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu
vodi¢i (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Vtabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek napajeciho
vedeni, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty
proudu dodavaného svarovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho
napéti.

5.5 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE
JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

\Y

tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporucené pro svarovaci kabely (v mm?) na

zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.5.1 Svarovani TIG
Zapojeni svafovaci pistole

Zapojte kabel svarovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-). Zapojte plynovou
hadici svafovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu
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Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.
Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce ozna¢ené symbolem (+).



Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

- ZaSroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a dle potfeby mezi né
zapojte pfislusnou redukci, dodanou formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnoZstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udajl
pouziti, viz tabulka (TAB. 3); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svarovani, a to prostrednictvim kruhové matice regulatoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.5.2 Svarovani MMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému polu (+) zdroje; pouze ve
vyjime¢nych pfipadech — u kyselych elektrod — se pfipojuji k zapornému polu (-)
Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevieni obnazené Casti
elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce ozna¢ené symbolem (+).

Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce ozna¢ené symbolem (-).

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANI TIG

6.1.1 Zakladni principy

Svarfovani TIG predstavuje svarovaci 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, kterda chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazef pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obycejné argon: Ar 99.5%), proudiciho z keramické hubice (OBR. G).

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 oby&ejné pouziva elektroda
s 2% ceru (s $edym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce zptisobem znazornénym
na OBR. H; dbejte na to, aby byl hrot dokonale soustfedny, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dUleZité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo
v pripadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouZiti.
Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny pramér elektrody se spravnym
proudem - viz tabulka (TAB. 3).

Elektroda obycejné vycniva z keramické hubice 2-3 mm a mlze dosahnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okrajli spoje. U vhodné pfipravenych materialli
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. I).

U vysSich tlousték jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni
materidl, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. L). Aby byl
zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svarované dily peclivé vycisténé a zbavené
oxidu, oleju, tukl, rozpoustédel atd.

6 1.2 Postup (zapalenl LIFT)
Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného
ovladace; pfipadné jej doladte béhem svarovani v navaznosti na realny potfebny
narlst tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.
Zapaleni elektrického oblouku se uskuteéni dotykem svafovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim naslednym oddalenim. Tento zpUsob zapaleni oblouku zpusobuje
méné elektro-radiacniho ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych
vmeéstku a opotiebeni elektrody. Opfiete hrot elektrody s pouzitim mirného tlaku a
zvednéte elektrodu 2-3 mm s uréitym opozdénim, ¢imz zpusobite zapaleni oblouku.
Svarovaci pristroj nejdfive vygeneruje proud | a kratce poté bude vygenerovan
nastaveny svarovaci proud.

- Za Ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

6.2 SVAROVANi MMA

6.2.1 Zakladni principy

- V kazdém pfipadé je vSak potfebné, abyste se fidili pokyny vyrobce, které jsou
uvedeny na obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou polaritu elektrody a
pfislusny optimalni proud.

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu
spoje, ktery si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rizné
prdméry elektrod, jsou:

BASE

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

5 150 250

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném praméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity zvoleného proudu
ur¢eny také dalS$imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, primér a kvalita elektrod (za U¢elem spravného uchovavani 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 prinik a svafovani
v libovolné poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty Arc Force
umoznuji ziskat jemnéjSi oblouk bez vystfikovani typického pro rutilové elektrody.
Svafovaci 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 si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi
zpUsob zapaleni oblouku: je-li aktivovano zafizeni VRD (je-li sou¢asti), zapaleni

oblouku prob&hne dotykem svafovaného dilu elektrodou a jeji naslednym rychlym
oddalenim.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim po$kozeni
povrchu s naslednymi obtiZzemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snaZte se po celou dobu vytvareni svaru udrzovat
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouZité elektrody; pamatujte,
Ze elektroda musi byt naklonéna pod Uhlem 20-30 stupfid ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za u€elem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte
elektrodu z tavici 1azné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. M).

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

7.1 RADNA UDRZBA | » ) )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 Svarovaci pistole

- Zabrarite tomu, aby doS$lo k polozZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izolacnich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte t&snost plynové hadice a spoju.

- Dukladné spojte drzak elektrod a kalibrovany difuzor primérem elektrody zvolenym
tak, abyste zabranili prehrati, Spatné distribuci plynu a naslednym porucham
ginnosti.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svafovaci pistole: trysky, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA .
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSIi BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V
ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE
A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfistroje pod napétim mohou
zpUsobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a v intervalech odpovidajicich pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach nahromadény na elektronickych
kartach prostfednictvim velmi jemného kartace nebo vhodnych rozpoustédel.

- PFi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelt svafovaciho
pfistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném svarfovacim
pFistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
v8echny vodi¢e stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

8. ODSTRANOVANi PORUCH | » 3

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svarfovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici ocejchovanou
v ampérech, odpovida priméru a druhu pouzité elektrody.

- P¥i hlavnim vypinaci v poloze ,ON“ je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opaéném
pfipadé je problém obycejné v napdjecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastréka,
pojistky atd.).

- Neni rozsvicena zlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobené prepétim
nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje
pfirozenym zplsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo prili§ nizké, svafovaci
pfistroj zustane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svarovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pripadé pristupte k odstranéni jeho pricin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim durazem na
skute¢né prfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izola¢ni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném mnozstvi.
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1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatoéne vyskoleny na bezpecné pouiitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblukom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Vychadzajte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast’
9: Instalacia a pouzitie).

/N

- Zabraiite priamemu styku so zvaracim obvodom; napétie naprazdno dodavané
generatorom moze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci
pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonaijte elektricku 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.

/3\ /N

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materidloch vycistenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.)

- Zabezpecte si dostatoénii vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrafnovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliku; Medzné hodnoty
vystavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii
a dizke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu flasu (ak sa pouzwa) v dostatoc¢nej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sine€¢ného ziarenia

WOLAO0®

Zabezpecte si vhodnu elektrickt izolaciu voéi zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym ¢astiam,
umiestnenym v blizkosti (dostupnym).

Obyc¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok
hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrante o€i prisluSnymi filtrami, ktoré si v zhode s normou UNI EN

169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch,
ktoré su v zhode s normou UNI EN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohnovzdorny odev (ktory je v zhode s normou
UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v zhode s normou UNI EN
12477), aby ste nevystavovali pokozku ultrafialovému a infraCervenému
Ziareniu, vznikajucemu pri horeni obluku; ochrana sa musi vzt'ahovat' tiez
na ostatné osoby nachadzajuce sa v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel
alebo neodrazovych zavesov.

- Hluénost’: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni
hluku s uroviiou (LEPd), rovnajtcou sa alebo prevysujucou 85 dB(A), musite
pouzivat' vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

L OO

EMF
SAFE

- Prechod zvaracieho prudu spésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF) v

okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat’ ¢innost’ niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voci nositefom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho

pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’
elektromagnetickym poliam:
- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

- Udrziavat hlavu a trup tela, €o mozno najd’alej od zvaracieho obvodu.

- Nikdy si neovijat’ zvaracie kable okolo tela.

- Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit’ zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju.

Nezvarat’ v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na hom nesediet’ a neopierat’ sa
on (minimalna vzdialenost: 50cm).

Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho obvodu.

- Minimalna vzdialenost’ d=20cm (Obr. N).

0N

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

nasledujuce postupy, aby =znizila expoziciu

DALSIE OPATRENIA
OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym priadom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,,Odbornym vediucim“ a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v nadzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané v 7.10; A.8; A.10
normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a
pouzitie“.

- MUSI byt’ zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpe¢nostnych plosin.

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo
na viacerych kusoch spojenych elektricky, moéze déjst’ k nebezpeénému
suctu napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi
piStorami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik — koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat’ vhodné ochranné opatrenia
v sulade s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast’ 9: InsStalacia a pouzitie“.

A ZBYTKOVE RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pnstro;a na akejkolvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpecné.

- Je zakazané vesat’ zvaraci pristroj za rukovat'.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1 UVOD

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prddu pre oblukové zvaranie a je vyrobeny Specialne
pre zvaranie TIG (DC) LIFT a pre zvaranie MMA obalenymi elektrédami (rutilovymi,
kyslymi, bazickymi).

Vdaka svojim $pecifickym vlastnostiam, ako napr. vysoka rychlost a presnost
regulacie, ma tento zvaraci pristroj (MENIC) pri zvarani vynikajuce vlastnosti.
Regulacia systému ,menica“ na vstupe napajacieho vedenia (primarneho) dalej prinasa
vyrazné znizenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho reaktanéného
prvku, €o umoznuje konstrukciu zvaracieho pristroja so zna¢ne nizSou hmotnostou a
objemom a naslednym zvy$enim manipulovatelnosti a moznosti prepravy.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Suprava na zvaranie MMA.

- Suprava na zvaranie TIG.

- Adaptér pre tlakovl nadobu s argénom.

- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistol TIG.

-60 -



- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom;
- Zemniaci kabel so zemniacimi kliestami.

3. TECHNICKE UDAJE |

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (Obr. A)

Hlavné udaje tykajlce sa pouZzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja st obsiahnuté na
identifikaénom Stitku a ich vyznam je nasledujuci:

1- Stuperi ochrany obalu.

2- Symbol napdjacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napétie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvy$enym rizikom Urazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnutornej Struktury zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpec¢nost' a konstrukciu strojov pre oblukové
zvaranie.

7- Vyrobné Cislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napatie naprazdno.

-1 Normalizovany prdd a napatie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim
prls%rolom pocas zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na €as, v priebehu ktorého moéze zvaraci pristroj
dodavat’ odpovedajuci prad (v rovnakom stlpm) Vyjadruje sa v %, na zaklade
10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minaty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), d6jde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az
kym sa jeho teplota nedostane spét’ do pripustného rozmedzia ).

- AIV-AV : Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho prudu (minimalny maximalny)
pri odpovedajucom napéti obluku.

9- Technlcke udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napatie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

-, | max : Maximalny prad absorbovany vedenim.

-, Efekt|vny napajaci prud.

10- =" Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu vedenia

11- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma iba indikativny charakter poukazujuci na

symboly a orientac¢né hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho

pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikacného Stitku samotného zvaracieho

pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACI PRISTROJ: vid’ tabulka 1 (TAB. 1).

- ZVARACIA PISTOL: vid' tabulka 2 (TAB. 2).
Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v taburke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 BLOKOVA SCHEMA

Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi a riadiacimi 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 usmernovaca, obvod pre
korekciu faktora vykonu (PFC, je-li sou¢asti) a vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladaémi; meni usmernené
napatie na striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykondava regulaciu vykonu
v navaznosti na pozadovanu hodnotu zvaracieho prudu/napatia.

3- Vysokofrekvencny transformator; primarne vinutie je napajané zmenenym
napatim privaddzanym z bloku 2; jeho ulohou je prispdsobit napatie a prud
hodnotam potrebnym pre obllikové zvaranie a su¢asne galvanicky oddelit zvaraci
obvod od napadjacieho vedenia.

4- Sekundarny usmernovaci mostik s vyrovnavacou induktanciou; prepina
striedavé napatie / prad dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prud /
napatie s velmi nizkym vinenim.

5- Kontrolnd a regulaéna elektronika; vykonava okamzitd kontrolu hodnoty
zvaracieho prudu a porovnava ju s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje
impulzy riadenia ovladacov IGBT vykonavajucich regulaciu.

6- Riadiace obvody ovladajice ¢innost’ zvaracieho pristroja: sluzia k nastaveniu
zvaracich cyklov a kontrole bezpe€nostnych systémov.

7- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

8- Chladiaci ventilator zvaracieho pristroja.

4.2 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE ZARIADENIA

4.2.1 KOMPAKTNY zvaraci pristroj so zapalenim obluku LIFT

4.2.1.1 Predny panel (OBR. C)

1- Tlaéidlo pre volbu prevadzkovych rezimov a parametrov:

- prva funkcia: volba MMA alebo TIG.
- druha funkcia (dlhSie stlaenie v rezime MMA): nastavenie Hot Start, Arc Force

a v niektorych uréenych pripadoch aj aktivacia / zruSenie ¢innosti zariadenia
VRD.
Rychle stlacenie tlacidla umoznuje zvolit parameter, ktory ma byt nastaveny
prostrednictvom snimaca impulzov (5) s indikaciou prislusnej hodnoty na
displeji (3).
Ukoncenie postupu nastavovania je mozny vykonat dih§im stlacenim
uvedeného tlacidla.
Hot Start (na displeji ,,hot XX“):
Tento parameter slUzi na nastavovanie pociato¢ného nadprudu (nastavenie
0-100%) s indikaciou percentualneho zvysenia predvolenej hodnoty zvaracieho
pradu na displeji. Toto nastavenie ulahcuje zapalenie elektrického obluka.
Arc Force (na displeji ,,arc XX“):
Tento parameter slizi na nastavovanie dynamického nadprudu (nastavenie
0-100%) s indikaciou percentualneho zvysenia predvolenej hodnoty zvaracieho
pradu na displeji. Tato regulacia zlepSuje plynulost zvarania a zabrariuje
prilepeniu elektrédy k zvaranému dielu.
VRD (na displeji ,,vrd XX“):
Zariadenie pre obmedzenie vystupného napatia naprazdno (volba on-off (zap.-
vyp.)) s indikaciou aktivneho zariadenia ,,vrd ON“ a neaktivneho zariadenia
»vrd OFF“ na displeji (3). Toto zariadenie zvySuje bezpec€nost obsluhy, ked je
zvaraci pristroj zapnuty, ale nenachadza sa v stave zvarania.
Poznamka: U nékterych modeld je mozné si zvolit ze 2 odliSnych kalibraci
maximalniho dostupného svarovaciho proudu.
CL.1: Kalibrace s omezenim maximalniho svafovaciho proudu (niz$i dostupny
vykon).
CL.2: Kalibrace bez omezeni maximalniho svafovaciho proudu (vy$si dostupny
vykon).

K této specifické funkci je mozny pfistup stisknutim a pfidrzenim tlacitka volby
béhem zapnuti svafovaciho pfistroje (prostfednictvim hlavniho vypinace).
V ramci pfednastaveni je zvolena CL.1; je vS8ak mozné provést vynulovani
parametrt (res ON/OFF).
Ukonéeni uvedeného postupu se provadi obdobnym zplsobem, jak jiz bylo
popsano.
2- LED nastavenia prevadzkovych rezimov a parametrov:

2a

LED so stalym svetlom: volba rezimu MMA.

Blikajuca LED: nastavenie Arc Force, Hot Start, VRD (ak je suc¢astou).

2b

LED so stalym svetlom: volba rezimu TIG.

3- Alfanumericky displej.

4- ZIta LED: obvykle je vypnuta, jej rozsvietenie signalizuje zablokovanie zvaracieho
pristroja (stroj zostane zapnuty, ale nebude dodavat prid) nasledkom aktivacie
nasledujucich ochran:

- Tepelna ochrana: vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuta prili§ vysoka
teplota. Obnovenie beznej ¢innosti prebehne automaticky. Alarm na displeji

»AL.2%

Ochrana proti prepétiu a podpatiu v napajacom vedeni: napatie sa nachadza

mimo rozsahu +/- 15% vzhladom k jeho menovitej hodnote. Alarm na displeji

UPOZORNENIE: Prekrocenie vysSie uvedeného horného medzného napétia

sposobi vazne poskodenie zariadenia.

Ochrana ANTI STICK: doSlo k prilepeniu elektrédy k zvaranému materialu; je

mozné manualne ju oddelit.

Obnovenie beznej €innosti prebehne automaticky.

5- Snimac¢ impulzov pre nastavenie parametrov zvarania; umozfiuje vykonavat
nastavenie aj pocas zvarania.

6- Zaporna zasuvka (-) umozriujlca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

7- Kladna zasuvka (+) umozriujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

4.2.1.2 Zadny panel (OBR. D)
1 - Napajaci kabel 2p + (D ). .
2 - Hlavny vypinaé O/OFF (VYPNUT) - IION (ZAPNUT) (podsvieteny).

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI
VYPNUTEJ ZVARACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACEJ SIETE.

ELEKTRICKE ZAPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrédy (OBR. F)

5.2 SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA
VsSetky zvaracie pristroje, popisané v tomto navode, musia byt dvihané uchopenim
za rukovate.

5.3 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Umiestnite zvaraci pristroj tak, aby sa v blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho
vzduchu (nateny obeh prostrednictvom ventilatora) nenachadzali prekazky; pri¢om
zabezpecte, aby nebol nasavany vodivy prach, korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvarac¢ky udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaracku na rovny povrch s nosnostou,
ktora je umerna jej hmotnosti, aby sa neprevratila, alebo aby nedoslo k jej
nebezpeénym presunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE
- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, &i menovité udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickeého rozvodu, ktory je
k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Kvdli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadpradové relé typu:
-Typ A( ) pre jednofazové stroje;

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporu¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu
s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.25 ohm (jednofazové stroje).

- Zvaraci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12 (modely bez PFC).
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti je inStalatér alebo uzivatel povinny overit, ¢i je
mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej
siete).

5.4.1 Zastrcka a zasuvka

- Jednofazové zvaracie pristroje s absorbovanym pridom mensim alebo rovnajicim
sa 16A su vybavené napajacim kablom s normalizovanou zastrékou (2P+T) 16A /
250V.

- Zvaracie pristroje s absorbovanym prudom vys$$im ako 16A su vybavené kablom,
ktory ma byt pripojeny k normalizovanej zastr¢ke (2P+T) s vhodnou pradovou
zatazou. Pripravte zasuvku elektrického rozvodu vybavenu poistkou alebo isticom;
prislusna zemniaca svorka musi byt pripojena k zemniacemu vodi€u (Zltozelenému)
napdjacieho vedenia.

- V tabulke 1 (TAB. 1) su uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych poistiek,
vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pradu
dodavaného strojom a na zaklade menovitého napajacieho napatia.

5.5 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na
zaklade maximalneho pridu dodavaného motorovym zvaracim pristrojom.

5.5.1 Zvaranie TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zapojte kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-). Pripojte plynovu
hadicu zvaracej pistole k tlakovej nadobe.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
diel ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.
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Tento kabel je potrebné pripojit' k svorke oznac¢enej symbolom (+).

Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argon,
vloZte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je suc¢astou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovd maticu pre
regulaciu reduktora tlaku.

- Otvorte tlakovi nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orientacnych
Udajov pre pouzitie, vid tabulka (TAB. 3); pripadné nastavenie odberu plynu méze
byt vykonané poc¢as zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku.
Skontrolujte tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonéeni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.5.2 Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrédy sa pripdjaju ku kladnému pélu (+) zdroja; len vo
vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju k zapornému polu (-)
Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena $pecidlna svorka, sliZiaca na zovretie obnaZenej Casti
elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (-).

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZVARANIE TIG

6.1.1 Zakladné principy

Zvéranie TIG predstavuje zvaraci postup, ktory vyuZiva teplo uvolfiované zo
zapaleného elektrického obluku, udrzovaného medzi neroztavitelnou elektrodou
(wolfram) a zvaranym dielom. Wolframova elektréda je drzana zvaracou pistolou
vhodnou pre prenos potrebného zvaracieho prudu, chraniacou samotnu elektrédu
a zvaraci kupel pred atmosférickou oxidaciou prostrednictvom prudu inertného plynu
(obycajne argén: Ar 99.5%), prudiaceho z keramickej hubice (OBR. G).

Zvaranie TIG DC je vhodné pre vSetky druhy uhlikovych oceli s nizkym a s vysokym
obsahom zliatin a oceli s obsahom medi, niklu, titanu a ich zliatin.

Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pdlu (-) sa oby¢ajne pouziva elektroda
s 2% céru (so sivym pruhom).

Je potrebné axidlne nabrusit wolfrdmovu elektrédu na briske, spdsobom
znazornenym na OBR. H, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale sustredny, v
snahe o zamedzenie odchylky obluka. Je dole2|te aby bolo brusenie vykonavané
v pozdiZnom smere elektrody Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat’
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 tabulka (TAB. 3).

Elektréda oby€ajne vy€nieva z keramickej hubice 2-3 mm a mdze precnievat az 8 mm
pri rohovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
materialov s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je potrebny pridavny material
(OBR. I).

Pri vaésich hrabkach su potrebné tycky s rovnakym zlozenim aké ma zakladny
material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. L). Kvdli zaisteniu
dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené a zbavené
oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

6 1.2 Postup (zapalenle LIFT)
Nastavte zvaraci prad na pozadovanu hodnotu prostrednictvom otoéného ovladaca;
pripadne ho doladte po¢as zvarania, v navaznosti na redine potrebny narast tepla.
- Skontrolujte, &i je odber plynu sprévny.
Elektricky obluk s zapali oddialenim wolframovej elektrody od zvaraného dielu.
Tento spdsob zapalenia oblika spdsobuje menej elektro-radiacného rusenia a
znizuje na minimum vyskyt wolframovych vtrisenin a opotrebovania elektrody.
Oprite hrot elektrody s pouzitim mierneho tlaku a zdvihnite elektrédu 2-3 mm
s urCitym oneskorenim, ¢im sposobite zapalenie oblika. Zvaraci pristroj najprv
vygeneruje prad |, a zakratko na to bude vygenerovany nastaveny zvaraci prud.
- Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrédu od zvaraného dielu.

6.2 ZVARANIE MMA

6.2.1 Zakladné principy

-V kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu, uvedenymi
na obale pouzitych elektréd, uréujucimi spravnu polaritu elektrédy a prislusny
optimalny prud.

Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja,
ktory chcete vytvorit; indikativne hodnoty pradu pouzitelné pre rézne priemery
elektrod su:

@ Elektrody (mm) Zvaraci prud (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrody budu pouzité
vysoké hodnoty pradu pre vodorovné zvaranie, zatial o pre zvislé zvaranie alebo
pre zvaranie nad hlavou budu pouzité nizSie hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené okrem intenzity pouzitého pradu
aj dalSimi zvaracimi parametrami, ako je dizka obluku, poloha zvaru, rychlost
zvarania, priemer a kvalita elektréd (elektrédy skladujte v suchom prostredi,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Vlastnosti zvarania zavisia aj od hodnoty Arc Force (dynamické spravanie)
zvaracieho pristroja. Tento parameter je nastavitelny (ak je su¢astou) na ovladacom
paneli alebo prostrednictvom dialkového ovladania s 2 potenciometrami.

Vsimnite si, Ze vysoké hodnoty Arc Force dovoluju vy$Si prienik a umoziuju
zvaranie v [ubovolnej polohe, oby¢ajne s bazickymi elektrédami. Nizke hodnoty
ARC-FORCE umoziiuju ziskat jemnejsi obluk bez prskania typického pre rutilové
elektrody.

Zvaraci pristroj je dalej vybaveny zariadeniami Hot Start a Anti Stick, ktoré zarucuju
jednoduché zahajenie ¢innosti a eliminuju prilepenie elektrédy k zvaranému dielu.

6.2.2 Postup

Drzte si ochranny §tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrody o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnej$i spésob
zapalenia obluku. ak je aktivované zariadenie VRD (ak je suc¢astou), zapalenie

obluka prebehne dotykom zvaraného dielu elektrédou a jej naslednym rychlym
oddialenim.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by déjst k poSkodeniu jej
povrchu, o by spdsobilo obtiaZnejsie zapalenie obluku.

- Bezprostredne po zapaleni obliku sa snazte po celu dobu vytvarania zvaru
udrziavat od dielu konStantni vzdialenost, odpovedajucu priemeru pouzitej
elektrody; pamatajte, Ze elektroda 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 kupefa, aby ste dosiahli zhasnutie obluka (Vzhlady zvaru -
OBR. M).

7. KONSERWACJA

A. UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA 3
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na gorgcych przedmiotach;
moze to powodowa¢ stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewodow rurowych i ztgczek gazowych.-
Dokladne zmontujte drziak elektrod a kalibrovany difGzor s takym priemerom
elektrody, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribucii plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebovania a spravnost montaze
koncovych ¢asti zvaracej pistole: trysky, elektrody, drziaku elektréd, difizora plynu.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU
V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V SULADE S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACKY A
PRISTUPOM DO VNUTRA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA
VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri zvara¢ky pod napatim moézu sposobit’
zasah elektrickym priddom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym
stykom so su¢astami pod napitim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa
c¢ast'ami.

- Pravidelne a v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a praSnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a v pripade potreby odstrante prach nahromadeny na
elektronickych kartach prostrednictvom velmi jemnej kefy a vhodnych rozpustadiel.

- Pri uvedenej €innosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostatoéne dotiahnuté a ¢i
na kabelazi nie su viditelné znamky poskodenia izolacie.

- Po ukonc¢eni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracky a
dotiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

-V ziadnom pripade nezvarajte s otvorenou zvarackou.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov a vratte
ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa
Castami alebo s ¢astami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky
vodiCe stahovacimi paskami ako to bolo v pdvodnom stave a dostato¢ne vzajomne
oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatkg skalowang w amperach
odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wylacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON” zapali sie odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig¢ zotty led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego
przepiecia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekaé na naturalne schiodzenie
urzgdzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowaé napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastgpito zwarcie : usunagé usterke.

- Obwod spawania jest podtgczony prawidtowo, a szczegolnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtgczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w odpowiedniej ilo$ci.
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VARILNI APARATI S FREKVENENIM MENJALNIKOM ZA VARJENJE TIG IN MMA,
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Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat®.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata
in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del:
Names¢anje in uporaba”).

AN

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis€¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izklju€ite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in

zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno napajalno omrezje.

Prepricajte se, da je vticnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektricnih kablov.

/3\ [\

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekoc€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, oc¢iS¢enih s kloridnimi razredg¢ili, in varjenja v
blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- |z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje
varilnih dimov v blizini oblo€nega varjenja: potreben je sistematic¢ni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter ¢asa izpostavljanja.

Hraniti jeklenko dalec¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (€e je v uporabi).

POLAO®

Uporablte primerno elektricno zascito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec
in morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in
oblacila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih
preprog.

- OCi si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali

UNI EN 379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN
175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna s predpisom UNI
EN 11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite,
da koze ne boste izpostavljali ultravijoli€énim in infrarde€im Zarkom, ki jih seva
oblok; z zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zasg¢ititi tudi druge ljudi, ki
se zadrzujejo v blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali ve¢ja od 85
db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

L OO

EMEF

SAFE

- Prehod varilnega toka povzroc¢i pojav elektromagnetnih polj
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan

izklju€no za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni

zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi

elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

(EMF),

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje
elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

- Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba varilna
kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im blize tocke, na
kateri Zeli variti.

Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na njem
(minimalna razdalja: 50cm).

Nikoli naj ne pusc¢a zelezomagnetnih predmetov v blizini varilnega tokokroga.
- Minimalna razdalja d=20cm (Slika N).

0N

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

VARJENJE:

- V okoljih s povecanim tveganjem elektri€nega udara;

- V tesnih prostorih;

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.

MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme
variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.

Upostevati JE TREBA tehnicna sredstva za zascito, opisana v poglavju
7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del:
Namesc¢anje in uporaba”.

Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. TakSno varjenje je dovoljeno
izkljuéno z uporabo varovalnlh ploscadi.

NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti,
ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.

Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odlog¢iti, ali
je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9
standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in
uporaba”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, druga¢no od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

- Rocaja ne smete uporabljati za obeSanje varilnega aparata.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1 UVOD

Ti varilni aparati so vir toka za varjenje z oblokom, izdelani posebej za varjenje TIG
(DC) LIFT in za varjenje MMA z oplascenimi elektrodami (rutilnimi, kislimi, bazi¢nimi).
Posebne lastnosti tega varilnega aparata s frekvenénim menjalnikom (INVERTER),
kot so velika hitrost in natanénost nastavljanja, mu omogoc¢ajo izjemno kakovostno
varjenje.

Regulacijski sistem »inverter« na vhodu napajalne linije (primarna) omogo¢a konkretno
zmanjS$anje volumna transformatorja in izravnavalne reaktance, kar omogo¢a izdelavo
manjsih in lazjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj praktiéni za uporabo in prenasanje.

2 2 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO
- Komplet za varjenje MMA.
- Komplet za varjenje TIG.
- Prilagojevalnik za jeklenko Argon.
- Reduktor tlaka.
- Elektrodno drzalo TIG.
- Samozatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanije.
- Kabel za povratni varilni tok skupaj z masnimi sti¢niki.

3. TEHNICNI PODATKI _

3.1 PODATKOVNA PLOSCICA (Slika A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata so povzeti na
plos¢ici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

1- Sposobnost zas¢ite pokrova.
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Shema napajalne linije:

1~: izmeni¢na enofazna napetost;

3~: izmenicna trifazna napetost.

Simbol S: kazZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove¢ana nevarnost

elektricnega Soka (npr. blizina velikih kolicin kovin).

Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

Shema predvidenega postopka varjenja

EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no

varjenje.

Serijska $tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no

pomog, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora naprave).

Predstavitev varilnega elektri¢nega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : fzmeniéni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premora itd.).

Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termi¢ne
za$cite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- AIV-AV : kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

Podatki o napaijalni liniji:

- U, : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni
lirniti +1 0%).

: Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

et - Dejansk| napajalni tok.

10--==: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za za$¢ito linije.

1"-

Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju
1 “Splosna varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploS&ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na plos¢ici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT:
- ELEKTRODNO DRZALO:

glej tabelo 1 (TAB. 1).
glej tabelo 2 (TAB. 2).

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (tab. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA

4.1 BLOKOVNA SHEMA

Varilni aparat je sestavljen iz mo€nostnih in nadzornih modulov, ki so izdelani na
tiskanih vezjih in optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in ¢im manjSega
vzdrzevanja.

4.1.1 Varilni aparat s povrsinskim za¢etkom LIFT (SLIKA B)

1-

N
'

6-

7-
8-

Vhod za linijo enofaznega napajanja, sklop pretvornika, vezje za izravnavanje
jakostnega faktorja (PFC - faktor za popravek moci, kjer je predviden) in
izravnavalni kondenzatorji.

Preklopni mosticek na tranzistor (IGBT) in gonilniki; spremeni izravnano
enosmerno linijsko napetost v visokofrekvenéno izmeniéno napetost in izvede
uravnavanije jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.

Transformator za visoko napetost; primarno navitje se napaja z napetostjo,
pretvorjeno iz bloka 2; ta se uporablja za prilagajanje napetosti in toka vrednostim,
ki so potrebne za oblo¢no varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od
napajalne linije.

Sekundarni pretvorni mostiéek z induktanénim izravnavanjem; pretvori
izmeni¢no napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitiem v enosmerno
napetost/tok z nizkim valovanjem.

Kontrolna elektronika in regulacija; v hipu preveri vrednost varilnega toka
in ga primerja z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira komandne impulze
gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje.

Krmilna logika za delovanje varilnega aparata: nastavitev varilnih ciklov, nadzor
varnostnih sistemov.

Plos¢a za izvajanje nastavitev ter prikaz parametrov in nac¢inov delovanja.
Ventilator za hlajenje varilnega aparata.

4.2 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
4.2.1 KOMPAKTNI varilni aparat s povrsinskim zacetkom LIFT
4.2.1.1 Sprednja plo$¢a (SLIKA C)

1-

2-

3-
4-

Gumb za izbiro nacinov in parametrov delovanja:

- prva funkcija: izbira MMA ali TIG.

- druga funkcija: (podalj$ani tlak v nac¢inu MMA): nastavljanje Hot Start, Arc Force
in, kjer je predvideno, aktiviranje/deaktiviranje naprave VRD.
Hitri pritisk na gumb omogo¢a izbiro parametra za uravnavanje prek kodirnika
(5), pri ¢emer je na zaslonu (3) prikazana relativna vrednost.
Da bi zapustili postopek nastavljanja, je treba za dlje ¢asa pritisniti gumb.
Hot Start (na zaslonu je prikazano »hot XX«):
Parameter za nastavljanje prevelikega zacetnega toka (uravnavanje 0-100
%), pri €emer je na zaslonu prikazano povec¢anje v odstotkih glede na vnaprej
izbrani varilni tok. Ta nastavitev olajSa prozenje obloka.
Arc Force (na zaslonu je prikazano »arc XX«):
Parameter za nastavljanje prevelikega dinamicnega toka (uravnavanje 0-100
%), pri €emer je na zaslonu prikazano povec¢anje v odstotkih glede na vnaprej
izbrani varilni tok. Ta nastavitev izboljSa enakomernost varjenja in preprecuje
lepljenje elektrode na obdelovanec.
VRD (na zaslonu je prikazano »vrd XX«):
Naprava za zmanjsanje izhodne napetosti v prazno (izbira on-off), pri ¢emer je
na zaslonu (3) prikazana aktivna naprava »vrd ON« in neaktivna naprava »vrd
OFF«. Ta naprava poveca operaterjevo varnost, ko je varilni aparat prizgan, a ni
v stanju za varjenje.
Opomba: Za modele, kjer je to predvideno, je mogoce izbirati med 2 razli¢nima
kalibracijama maksimalnega razpoloZljivega varilnega toka.
CL.1: Kalibracija z zmanjSanjem maksimalnega razpoloZzljivega varilnega toka
(na voljo je manj$a mo¢).
CL.2: Kalibracija brez zmanj$anja maksimalnega razpoloZljivega varilnega toka
(na voljo je vecja moc).
Do te specificne funkcije je mogoce dostopati, ¢e pritisnete in drzite gumb za
izbiro med vklopom varilnega aparata (z zapiranjem glavnega stikala).
Tovarnisko je privzeta nastavitev CL. 1, vendar je mogoce izvesti tudi splo§no
ponastavitev parametrov (res ON/OFF).
Izhod iz postopka se izvede na enak nacin, kot je Ze opisan.

Svetlec¢e diode nastavitev nacinov in parametrov delovanja:

2a

fiksna svetleca dioda: izbira naina MMA.

utripajo¢a svetleca dioda: nastavljanje Arc Force, Hot Start, VRD (Ce je

predviden).

2b

fiksna svetle€a dioda: izbira nacina TIG.
Alfanumericni zasloncek.
Rumena svetle¢a dioda: navadno ne sveti, ko sveti, pomeni, da je varilni aparat

5.
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blokiran (aparat ostane vklju¢en, ne da bi oddajal tok) zaradi posega ene od
naslednjih varnostnih naprav:

- Termiéna zas$¢ita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka temperatura.
Povrnitev v prvotno delujoce stanje je samodejna. Alarm na zaslonu »AL.2«.
Zascita za preveliko ali prenizko napetost: napetost napajanja je zunaj
dosega za +/- 15 % glede na vrednost na plos¢ici. Alarm na zaslonu »AL.1«.
OPOZORILO: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj
resno poskodovalo.

Zascita ANTI STICK (pred lepljenjem): elektroda se je prilepila na material za
varjenje, mozna je ro¢na odstranitev.

Povrnitev v prvotno stanje je samodejno.

Kodirnik za uravnavanje varilnih parametrov; omogo¢a uravnavanje tudi med
varjenjem.

Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.

Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.

4.2.1.2 Zadnja plo$¢a (SLIKA D)

1-
2-

5.

Napajalni kabel 2p + (@D ).
Glavno stikalo O/OFF - I/ON (osvetljeno).
NAMESTITEV

A OPOZORILO! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT

1Z

KLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla - kleS¢e (SLIKA E)
5.1.2 Pritrditev varilne Zice ter kleS¢e za nosilec elektrode (SLIKA F)

5.2 NACIN DVIGA VARILNEGA APARATA
Vse varilne aparate iz tega priro¢nika je treba dvigati za rocaj.

5.3 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir za dovajanje in
odvajanje zraka (prisilno zracenje z ventilatorjem); so€asno se prepri¢ajte, da se vanjo
ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A OPOZORILO! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevra¢anje
aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede
na svojo tezo.

5 4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

Preden napravo pl’lkljUCIte se preprlcajte da se vrednosti na plOSCICI z lastnostmi
varilnega aparata ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v
prostoru, v katerem je names$¢ena naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuéi izklju€no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno ni¢lo.
Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- Tipa A ( ) za enofazne stroje;

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker), vam svetujemo, da varilni
aparat prikljucite na vmesniSke to¢ke napajalnega omrezja z manjSo impendanco
Zmax=0.25 ohma (enofazne).

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12 (modeli, ki nimajo
PFC-ja).

Ce ga povezemo Vv javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja,
odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuiti (Ce je treba, se posvetujte
z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.1 Vti¢€ in vti€nica

Enofazni varilni aparati s porabo, manj$o ali enako 16 A, so opremljeni na izvoru z
napajalnim kablom s predpisanim vticem (2P+T (2F+Z)) 16 A\ 250 V.

Varilni aparati s porabo, ve¢jo od 16 A, so opremljeni z napajalnim kablom, ki ga je
treba povezati s predpisanim vti¢em (2P+T (2F+Z)) ustreznega dometa. Pripravite
omrezno vti¢nico, opremljeno z varovalko ali avtomatskim stikalom; predvideni
ozemljitveni terminal mora biti povezan na ozemljitveni vodnik (rumeno-zeleno)
napajalnega omreZzja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti serijskih varovalk z zamikom,
izbranih na podlagi najve¢jega nazivnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede,
ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

5.5 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A OPOZORILO! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA

1Z

KLJUGENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v mm?) 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 (-). Povezite plinsko cev elektrodnega
drzala na jeklenko.

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.
Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (+).

Priklop na jeklenko plina

Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, ¢e je to potrebno, vmes
postavite ustrezno reduktorsko spojko, ki je prilozena med dodatki.

Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obrocek za nastavljanje reduktorja
tlaka.

Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z okvirnimi 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
cevi in spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po konéanem delu vedno zaprite.

5.5.2 VARJENJE MMA

Skoraj vse oplasc¢ene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)
generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplascem.
Povezava varilna Zica - kleS¢e za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.
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Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im bliZze delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sticnikom s simbolom (-).

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1 VARJENJE TIG

6.1.1 Splosni principi

Spajanje TIG je varilni postopek, ki izkori¢a toploto elektricnega obloka, sproZzenega
in vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in obdelovanim delom. Elektrodo
iz tungstena drzi ustrezno elektrodno drzalo, ki ji prenasa varilni tok ter elektrodo in
varilno polje varuje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega plina
(navadno argona: Ar 99.5 %), ki izteka iz kerami¢ne Sobe (SLIKA G).

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 na brusu, glejte SLIKO H, pri éemer morate
paziti, da je konica popolnoma okrogla, da ne bi priS§lo do odklona obloka. Zelo
pomembno je, da bruSenje izvedete vzdolzZ elektrode. Ta postopek je treba periodi¢no
ponavljati, 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 I).
Za debelejSe materiale so potrebne paliCice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKAL).
Za boljSe varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih
delov, olj, masti, topil itd.

6 1.2 Postopek (povrsinski zacetek LIFT)
Nastavite varilni tok za Zeleno vrednost z rocico; med varjenjem ga uravnajte na
dejansko potrebno termiéno dodajanje.

- Preverite pravilno iztekanje plina.
Do vklopa elektri¢nega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode iz tungstena
od obdelovanca. Tak nacin vzZiga povzro¢a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter
zmanjSa vklju€evanje tungstena in obrabo elektrode. Konico elektrode naslonite na
obdelovanec z rahlim pritiskom in jo po nekaj trenutkih zamika dvignite za 2-3 mm.
Tako nastane oblok. Varilni aparat na zac¢etku oddaja tok | po nekaj trenutkih pa
zacne oddajati nastavljeni varilni tok.

- Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

6.2 VARJENJE MMA

6.2.1 Splosni principi

-V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so na embalazi,
in upostevati polarnost elektrode ter relativni optimalni tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabliene elektrode in vrste
varjenja, ki ga Zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka za razlicne
premere elektrod:

BASE’

@ Elektroda (mm) Varilni tok (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejSi tok uporablien za
varjenje na vodoravnem obdelovancu, SibkejSi pa za varjenje v vertikali ali nad
glavo.

- Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja doloc¢ajo jakost toka, dolzina obloka,
hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba
hraniti v suhem prostoru brez vlage, zas¢itene v ustrezni embalazi ali $katlah).

- Lastnosti varjenja so odvisne tudi od vrednosti Arc Force (dinami¢no prilagajanje)
varilnega aparata. Ta parameter je mogoce nastaviti (kjer je predviden) na krmilni
plo&¢i, ali pa z daljinskim krmilnikom z dvema potenciometroma.

- Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti Arc Force omogoc¢ajo vedji prodor in
omogocajo varjenje v skoraj kateremkoli poloZaju, navadno z bazi¢nimi elektrodami,
nizke vrednosti Arc Force omogocajo 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 preprostej$i zacetek varjenja (prva) in
preprecujeta lepljenje elektrode na obdelovanec (druga).

6.2.2 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu, ki ga Zelimo
variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo PRED OBRAZOM zas¢itno
masko; to je najbolj pravilen nacin za vzpostavitev obloka: kjer je predvideno, pride
z aktivirano napravo VRD do sprozitve obloka tako, da se z elektrodo dotaknete
obdelovanca in jo hitro odmaknete od njega.

OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu; oplas¢enje se lahko poSkoduje in
oteZi sprozitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves €as 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
kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo
oblok ugasnil (Videz zvara - SLIKA M).

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUGENA 1Z
ELEKTRIENEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE .
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA
- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljueen, ne odlagajte na vroée kose;

to bi povzroéilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodieno preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite kleS¢e za zategnitev elektrode, kalibrirani razprSevalnik plina s
premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in
zato slabemu delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, kleS¢e za zategnitev elektrode, razprSevalnik
plina.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN
60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE
IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJQOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENA IN IZKLJUGENA 1Z ELEKTRIENEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzroéijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo
ali posSkodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Redno in pogosto glede na uporabo in prasnost okolja pregledujte notranjost
varilnega stroja in odstranite prah, ki se je nalozil na elektronske kartice, z zelo
mehko krtaco ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter morebitne poskodbe
na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro
priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrsnokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse priklju¢ke in kable vrnite na njihova
mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo.
Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni
priklju¢ki ne bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozZke in vijake za zapiranje ohi$ja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nanaéa na skalo v
amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo;

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omreZju (kabli, vticnica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

- Ali je prizgana rumena lucka, ki oznaCuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki
napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
zasCite poCakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni priSlo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecénost;

- Ali so povezave omreZja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen (Argon 99.5%) ter v pravilnih koli¢inah.
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STROJEVI ZA VARENJE SA INVERTEROM ZA VARENJE TIG | MMA ZA
INDUSTRIJU | PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u slijedec¢em ce tekstu biti uptrebljen termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim
mjerama i o procedurama u sluéaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9:
Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok
je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova plamenika.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je priklju€ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vilaznim ili mokrim prostorima ili
na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecéenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili
sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sasto;ku koncentraciji i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuéi suncevih zraka (ako se
upotrebljava)

POLO®

Potrebno je OSpOSObItI prikladnu elektriénu izolaciju od plamenika, komada
koji se vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se
nalaze u blizini (dostupni).
Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN
379 postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odje¢u otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje
koze ultraljublcastlm i mfracrvenlm zrakama kole pr0|zvod| luk; potrebno je
zaslonima.

- Bucnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili veca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

LOOROO®

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF) lokalizirana
u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.
Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastithe mjere za korisnike takvih uredaja.
Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za
varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda
za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
prikladnost osnovnim granicama ljudske izlozenosti elektromagnetskim poljima

u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izlozenost

elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, Sto je blize moguce.

- Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

- Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

- Ne smije se variti dok je tijelo u srediStu kruga varenja. Drzati oba kablova sa
iste strane tijela.

- Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, Sto je blize
moguce spoju koji se vrsi.

- Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj za
varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. N).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda
za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivho biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slu¢aju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10
zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i
upotreba”.

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
sluc€aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIKA: radeéi sa vise

strojeva za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno
povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razlic¢ita
nosaca elektroda ili plamenika, a vrijednost mozedostic¢i dvostruki prihvatljivi
limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvr$i mjerenje sa instrumentima kako
bi ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne
mjere, kao $to je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za
luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

A OSTALI RIZICI

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu
koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

2. UVOD | OPCI OPIS

2.1 UVOD

Ovi strojevi za varenje predstavljaju izvor struje za luéno varenje, osmisljen specifi¢éno
zavarenje TIG (DC) LIFT i varenje MMA obloZenih elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).
Specificne osobine ovog stroja za varenje (INVERTER), kao brzina i preciznost
regulacije, daju visoku kvalitetu varenja.

Regulacija putem “inverter” tehnologije na ulazu sustava napajanja (primarnog)
omogucava konkretno drasticno smanjenje volumena transformatora i reaktancije
izjednacavanja omogucavajuci izradu manjih i laksih stroja za varenje, koji su
prakti¢niji za upotrebu i prenasanje.

2 2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI
- Komplet za varenje MMA.
- Komplet za varenje TIG.
- Adapter za plinsku bocu Argon.
- Reduktor pritiska.
- Plamenik TIG.
- Samozatamnjiva maska: sa fiksnim ili regulirajuc¢im filtrom.
- Povratni kabel struje za varenje sa pritezaem za uzemljenje.

3. TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA (Fig. A)
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su
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na plocici sa osobinama sa slijede¢im znac¢enjem:

1- Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeniéni napon;
3~: trofazni izmjeni€ni napon

3- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa vec¢im rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

4- Simbol predvidene procedure varenja.

5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

6- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu€o varenje.

7- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporugiti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slu¢aju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu temperaturu od
40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok
se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-AIV : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna)
sa odgovarajué¢im naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:
- U. : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

= |, max - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

Lo - EfEktivna struja napajanja.
10--==: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere Gije je znacenje navedeno u poglavlju

br. 1 “Op¢a sigurnost za luéno varenje”.
Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolaZete moraju biti navedeni izravno na
plogici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB. 1).

- PLAMENIK: vidi tabelu 2 (TAB. 2).

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

4.1 SHEMA NA BLOKOVE

Stroj za varenje se sastoji od modula snage i modula za upravljanje koji su izradeni na
tiskanim plo¢icama i optimizirani za postizanje maksimalnog pouzdanja i minimalnog
odrzavanja.

4.1.1 Stroj za varenje sa paljenjem LIFT (FIG. B)

1- Ulaz sustava jednofaznog napajanja, jedinica pretvornika, krug ya iyravnavanje
faktora snage (PFC gdje je predvideno) i kondenzatori ya izravnavanje.

2- Switching most sa tranzistorima (IGBT) i driversima; pretvara napon
ispravljenog sustava u izmjeni¢ni napon pod visokom frekvencom i vrsi regulaciju
snage ovisno o Zeljenoj vrijednosti struje/napona za varenje.

3- Transformator pod visokom frekvencom; primarni navoj napaja se naponom koji
se pretvara u bloku 2; njegova je funkcija da prilagodi napon i struju vrijednostima
koje su potrebne za proces lu¢nog varenja i istovremeno da galvanski izolira strujni
krug varenja od sustava napajanja.

4- Sekundarni mosni ispravlja¢ sa indukcijom izjednac¢avanja; pretvara napon/
izmjeni€nu struju proizvedenu iz sekundarnog navoja u istosmjernu struju/napon
pod vrlo niskom valovito$cu.

5- Elekronika za upravljanje i regulaciju; odmah provjerava vrijednost struje za
varenje i usporeduje istu sa vrijednostima koje je postavio operater; modulira
impulse za upravljanje driversa IGBT-a koji vrSe regulaciju.

6- Logika upravljanja radom stroja za varenje: postavlja cikluse varenja, nadzire
sigurnosne sustave.

7- Ploca za postavljanje i o¢itavanje parametara i nacina rada.

8- Ventilator za hladenje stroja za varenje.

4.2 UREDAJI ZA UPRAVLJANJE, REGULACIJU | SPAJANJE
4.2.1 KOMPAKTNI stroj za varenje sa paljenjem LIFT
4.2.1.1 Prednja ploca (FIG. C)
1- Tipka za odabir nacina i parametara rada:
- prva funkcija: odabir MMAili TIG.
- druga funkcija (produzeni pritisak kod nacina MMA): regulacija Hot Start, Arc
Force i gdje je predvideno paljenje/gasenje uredaja VRD.
Brzim pritiskom tipke omogucava se odabir parametara koji se regulira putem
encoder-a (5) sa ocitavanjem vrijednosti istih na zaslonu (3).
Za izlazak iz navedene procedue regulacije potreban je produzeni pritisak tipke.
Hot Start (na zaslonu “hot XX”):
Parametar za regulaciju pocetne prekomjerne struje (regulacija 0-100%)
sa ocitavanjem na zaslonu povecanja u postotku u odnosu na prethodno
postavljenu vrijednost struje za varenje. Ova vrsta regulacije pospjesuje paljenje
elektriénog luka.
Arc Force (na zaslonu “arc XX”):
Parametar za regulaciju dinamicke prekomjerne struje (regulacija 0-100%)
sa ocitavanjem na zaslonu povecanja u postotku u odnosu na prethodno
postavljenu vrijednost struje za varenje. Ova vrsta regulacije poboljSava
jednakomjernost varenja i sprijecava ljepljenje elektrode na komad koji se vari.
VRD (na zaslonu “vrd XX”):
Uredaj za smanijenje izlaznog napona u prazno (odabir on-off) sa prikazivanjem
na zaslonu (3) uklju€eni uredaj “vrd ON” i isklju¢eni uredaj “vrd OFF”. Ovaj
uredaj povecava sigurnost operatera kada je stroj za varenje upaljen ali nije u
stanju varenja.
Napomena: Za modele gdje je to predvideno, moguce je odabrati izmedu 2
razli¢ite kalibracije dostupne maksimalne struje za varenje.
CL.1: Kalibracija sa smanjenjem maksimalne struje za varenje (manja dostupna
snaga).
CL.2: Kalibracija bez smanjenja maksimalne struje za varenje (ve¢a dostupna
snaga).
Moguce je pristupiti navedenoj funkciji pritiskom na tipku za odabir tijekom
paljenja stroja za varenje (zatvaranjem opc¢e sklopke).
U pocetku je odabran CL.1, moguce je ujedno i resetirati parametre (res ON/
OFF).
I1zlazak iz procedure vrs$i se na isti nacin.
2- Led-ovi za postavljanje nacina i parametara rada:
2a
Fiksni led: odabir nacina rada MMA.
Svijetleci led: regulacija Arc Force, Hot Start, VRD (ako je predviden).

2b
Fiksni led: odabir nacina rada TIG.

3- Alfanumericki zaslon.

4- Zuti led: inaCe je uga$en, kada je upaljen ukazuje na blokadu stroja za varenje
(stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju) uslijed ukljuc¢ivanja jednog od slijedecih
sigurnosnih uredaja:

- termicka zastita: unutar stroja za varenje postignuta je prekomjerna struja.

Normalni rad se automatski uspostavlja. Alarm na zaslonu “AL.2”.

zastita kod nedovoljnog i prekomjernog napona sustava: napon nije unutar

raspona +/- 15% u odnosu na vrijednost na plogici. Alarm na zaslonu “AL.1”.

POZOR: Prelazak navedene gornje granice napona ozbiljno oste¢uje uredaj.

Zastita ANTI STICK: elektroda se zalijepila na materijal koji se vari, moguce je

ruéno uklanjanje.

Stroj se automatski vraca u prvobitno stanje.

5- Encoder za regulaciju parametara varenja; omoguc¢ava regulaciju i tijekom
varenja.

6- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za varenje.

7- Pozitivna brza uti€nica (+) za spajanje kabla za varenje.

4.2.1.2 Straznja plo¢a (FIG. D)
1 - Kabel za napajanje (D ).
2 - Opca sklopka O/OFF - I/ON (osvjetljena).

5. POSTAVLJANJE

A POZOR! SVE RADNJE POSTAVLJANJA | PRESPAJANJA STROJA
NA STRUJU MORAJU SE VRSITI DOK JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN 1Z
SUSTAVA ZA NAPAJANJE. .
PRESPAJANJE NA STRUJU MORA VRSITI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI

5.1 SASTAVLJANJE
5.1.1 Sastavljanje povratnog kabla-hvataljke (FIG. E)
5.1.2 Sastavljanje kabla za varenje-hvataljke za drzanje elektrode (FIG. F)

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE
Svi strojevi za varenje opisani u ovom priru¢niku moraju se podizati upotrebljavajuéi
rucku.

5.3 POZICIONIRANJE STROJA ZA VARENJE

Prona¢i mjesto za pozicioniranje stroja za varenje paze¢i da ne bude nikakvih
prepreka na otvoru za ulazak i izlazak rashladnog zraka (prisilno kruZenje zraka
putem ventilatora); istovremeno je potrebno provjeriti da se ne usiSe sprovodni prah,
korozivna para, vlaga, itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne nosivosti
u odnosu na tezinu stroja, kako bi se izbjeglo prevrtanje istog ili opasno
pomicanje.

5.4 PRESPAJANJE NA STRUJU

- Prije vr8enja bilo kojeg prespajanja na struju, provijeriti da se podaci na ploici stroja
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom sustava prisutnog na mjestu
postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti spojen iskljuivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim sprovodnikom.

- Kako bi se osigurala zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijalne sklopke
vrste:

- Vrsta A ( ) za jednofazne strojeve;

- kako bi se zadovoljili uvjeti Zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
stroja za varenje na toc¢ke sucelja mreze napajanja koje imaju manju impendancu
Zmax = 0.25 ohm (jednofazni).

- Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12 (modeli bez
PFC-a).

Ako se stroj spaja na javnu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili korisnik
su odgovorni za provjeru mogucnosti spajanja stroja za varenje (ako je potrebno,
konzultirati se sa tvrtkom koja isporucuje struju).

5.4.1 Utikac i utinica

- Jednofazni strojevi za varenje sa absorbiranom strujom manjom ili jednakom od 16A
imaju kabel za napajanje sa normaliziranim utikatem (2P+T) 16A\ 250V.

- Jednofazni strojevi za varenje sa absorbiranom strujom veé¢om ili jednakom od
16A imaju kabel za napajanje koji se mora spojiti na normalizirani utika¢ (2P+T)
prikladnog kapaciteta. Osposobiti utiCnicu sa osigura¢em ili automatskom sklopkom;
prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik za uzemljenje (Zuto-
zeleni) sustava napajanja.

- U tablici 1 (TAB.1) navedene su preporucene vrijednosti u amperima osiguraca
sa odgodom odabranih ovisno o maksimalnoj vrijednosti nominalne struje koju
isporucuje stroj za varenje, i 0 nominalnom naponu napajanja.

5.5 SPAJANJE TOKA VARENJA

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH PRESPAJANJA PROVJERITI DA
JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

U tablici (TAB. 1) navedene su preporucene vrijednosti za kablove za varenje (u mm?)
ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje koju isporucuje stroj za varenje.

5.5.1 Varenje TIG

Spajanje plamenika

- Unijeti kabel za napajanje strujom u prikladni brzi priteza¢ (-). Spojiti cijev za plin
plamenika na bocu.

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji ne naslonjen, $to je blize
moguce varu koji se vrsi.

Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+).

Spajanje na plinsku bocu

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce, ako je potrebno izmedu staviti
prikladni umeta¢ koji se dostavlja kao dodatna oprema.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti dostavljeni remengic.

- Popustiti prstenasti okov za regulaciju reduktora pritiska prije nego $to se otvori
ventil plinske boce.

- Otvoriti bocu i regulirati koli¢inu plina (I/min) ovisno o orijentativnim podacima
upotrebe, vidi tablicu (TAB. 3); eventualno podesavanje protoka plina moze se vrsiti
tijekom varenja pomocu prstenastog okova reduktora pritiska. Provjeriti da su cijevi
i spojke dobro priévrsceni.
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POZOR! Na kraju posla uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.5.2 Varenje MMA

Skoro sve oblozene elektrode se spajaju na pozitivni pol (+) generatora; iznimka su
kiselo oblozene elektrode koje se spajaju na negativni pol (-).

Spajanje kabla za varenje sa hvataljkom za drzanje elektrode

Postaviti na terminal posebni priteza¢ koji sluZi za stezanje izloZzenog dijela elektrode.
Taj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+).

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize
moguce varu koji se vrsi.

Taj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (-).

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 VARENJE TIG

6.1.1 Op¢i principi

Varenje TIG je procedura varenja koja iskoristava toplinu koju proizvodi elektri¢ni luk
koji se pali i koji se odrzava izmedu netaljive elektrode (Volfram) i komada koji se vari.
Elektrodu od volframa drzi plamenik prikladan za preno$enje struje za varenje i za
zastitu elektrode i metalne kupke od atmosferske oskidacije pomoc¢u protoka inertnog
plina (obi¢no Argon: Ar 99.5%) koiji izlazi iz kerami¢ke mlaznice (FIG. G).

Varenje TIG DC prikladno je za sve niskolegirane i visokolegirane celike i za teSke
metale bakar, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje TIG DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se koristi elektroda sa 2% cerija
(traka sive boje).

Potrebno je postaviti elektrodu od volframa osno u odnosu na brus, vidi FIG. H, paze¢i
da je vrh savrSeno koncentrian kako bi se izbjegla devijacija luka. Vazno je izvrsiti
brusenje u smjeru duzine elektrode. Navedena radnja mora se ponoviti povremeno
ovisno o upotrebi i troSenju elektrode ili kada se ista nehoti¢no kontaminira, oksidira
ili neispravno upotrijebi.

Za ispravno varenje neophodno je upotrijebiti ispravni promjer elektrode sa ispravnom
vrijedno$éu struje, vidi tablicu (TAB. 3).

Obic¢no elektroda viri iz keramicke $trcaljke na 2-3mm, a dozvoljeno je i do 8mm za
varenje pod kutom.

Varenje se vrsi taljenjem rubova vara. Za tanje slojeve prikladno pripremljene (do oko
1 mm) nije potreban dodatni materijal (FIG. I).

Za deblje slojeve potrebni su Stapiéi istog sastava kao osnovni materijal i prikladnog
promjera, sa prikladnom pripremom rubova (FIG. L). Za dobar rezultat varenja, bolje
je ako se komadi temeljito oCiste i da na njima nema tragova oksidacije, ulja, masti,
rastvornih sredstava, itd.

6.1.2 Procedura (paljenje LIFT)

- Regulirati struju za varenje na Zeljenu vrijednost pomoc¢u rucke; eventualno
prilagoditi tijekom varenja realnim potrebnim termi¢kim doprinosom.

Provjeriti ispravan protok plina.

Do paljenja elektri¢nog luka dolazi dodirom i udaljavanjem elektrode od volframa od
komada koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetnji uslijed izlaganja
struji i smanjuje na minimum ukljuke volframa i troSenje elektrode; nasloniti vrh
elektrode na komad, lagano pritiS¢uéi i podi¢i elektrodu na 2-3 mm, nako nekoliko
trenutaka, na taj se nacin luk pali. Stroj za varenje na pocetku isporucuje struju |
nakon nekoliko trenutaka, isporucuje se postavljena vrijednost struje varenja.
za prekid varenja brzo podi¢i elektrodu sa komada koji se vari.

6.2 VARENJE MMA

6.2.1 Op¢i principi

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca navedene na pakiranju elektroda koje se
upotrebljavaju, koje ukazuju na ispravni polaritet elektrode i odgovarajuéu optimalnu
vrijednost struje.

Struja za varenje se regulira ovisno o promjeru upotrebljene elektrode i o vrsti vara
kojeg se Zeli posti¢i; indikativne vrijednosti struje koje se mogu upotrebljavati za
razne promjere su slijedece:

BASE

@ Elektroda (mm) Struja za varenje (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Imajte na umu da kod istog promjera elektrode, visoke vrijednosti struje
upotrebljavaju se za varenje na ravnoj plohi, dok za varenje u okomitom polozaju ili
iznad glave moraju se upotrebljavati nize vrijednosti struje.

Mehanicke osobine vara odredene su, osim intenzitetom odabrane vrijednosti struje,
drugim parametrima varenja kao na primjer duzinom luka, brzinom i poloZajem
varenja, promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno o€uvanje elektroda iste treba
pohraniti na suho mjesto, zasti¢ene prikladnim pakiranjima ili posudama).

Osobine varenja ovise i o vrijednosti Arc Force (dinami¢ko ponaSanje) stroja za
varenje. Taj parametar se moze postaviti (gdje je predvideno) putem ploce, ili putem
daljinskog upravljanja sa 2 potenciometra.

Imajte na umu da visoke vrijednosti Arc Force daju ve¢u penetraciju i omogucavajau
varenje u bilo kojem poloZzaju, obi¢no sa bazi¢nim elektrodama, dok niske vrijednosti
Arc Force omogucavaju meksi luk bez $trcanja, obi¢no sa rutilnim elektrodama.
Stroj za varenje je ujedno opremljen i uredajima Hot Start i Anti Stick: prvi omogucava
jednostavno poc¢imanje varenja, dok drugi sprije¢ava ljepljenje elektrode na komad
koji se vari.

6.2.2 Postupak

- Drzec¢i masku PRED LICEM, trljati vrh elektrode na komad koji se vari, pokretom
kao da se pali $ibica; to je najispravniji nacin za paljenje luka: gdje je predvideno,
sa aktiviranim uredajem VRD, paljenje luka se postize na nacin da se stavi u dodir
elektroda sa komadom koji se vari i zatim se ista brzo odmakne.

POZOR: NE TAPKATI elektrodom na komad koji se vari, moglo bi do¢i do o$te¢enja
obloge otezavajuci paljenje luka.

Kada se upali luk, nastojati odrzavati udaljenost od komada koji se vari koja odgovara
promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati navedenu udaljenost konstantno $to je
viS§e moguce tijekom varenja; zapamtite da nagib elektrode u smjeru napredovanja
varenja mora biti na oko 20-30 stupnjeva.

Na kraju vara, povuéi vrh elektrode lagano prema natrag u odnosu na pravac
napredovanja, iznad kratera varenja za ispunjenje, zatim brzo podi¢i elektrodu sa
metalne kupke kako bi se ugasio luk (Izgled vara - FIG. M).

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO

JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN I1Z STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 Plamenik

- Izbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzro&ilo
taljenje izolacijskih materijala i oStetilo plamenik.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih priklju¢aka

- Prikladno spojiti u par hvataljku za drzanje elektrode, kalibrirani difuzor plina sa
odabranim promjerom elektrode, kako bi se izbjeglo pregrijavanje, lo$a difuzija plina
i neispravan rad.

- Provijeriti, prije svake upotrebe, stanje istroSenosti i ispravno postavljene krajnje
dijelove plamenika: $trcaljka, elektroda, hvataljka za drzanje elektrode, difuzor plina.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . . .

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI
TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

Av POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrogiti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzro¢ene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Povremeno ali u svakom slucaju €esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti prostorije,
provjeriti unutrasnjost stroja za varenje i ukloniti prasinu koja se polozila na
elektronska sucelja vrlo mekanom éetkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni priklju¢ci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuéi vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su
bili u po€etku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu postici visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazeci da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,

PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa ljestvicom u amperima,
prikladna za promijer ili vrstu upotrebljene elektrode.

- Da je sa opcom skolpkom na "ON”, odgovarajué¢a lampa ukljuéena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

- Da nije uklju€en Zuti led koji signalizira ukljuenje termicke sigurnosti u slucaju
previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju ukljucenja
termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

- Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu€aju ukloniti
nepravilnosti.

- Da su priklju¢ci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj koli€ini.
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SUVIRINIMO APARATAI SU INVERTERIU TIG
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Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

IR MMA SUVIRINIMUI

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusig su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas”).

N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi biti atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo aparatas turi biiti prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

- Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.
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- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degis
skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagu, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti iS§ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui, mediena,
popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems diimams pasalinti; butina sistemingai vertinti suvirinimo
diamy kiekio limitus, priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmeés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

CLO®

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacijg degiklio, apdirbamo gaminio bei kity
galimy jzeminty metaliniy detaliy, esanciy darbo prieigose (pasiekiamy),
atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines pirstines,
avalyne, galvos apdangalg ir kitag darbine apranga, bei naudojant izoliacines
plokstes ar specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanc¢iais UNI EN 169 arba UNI

EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175 standarta atitinkanciose
kaukése arba Salmuose.
Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkancia standarto UNI
EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkanéias standarto
UNI EN 12477 reikalavimus), tokiu biadu bus iSvengiama ultravioletiniy ir
infraraudonuyjy spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui;
apsauga turi bati iSplésta neatspindinéiy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir
kitiems asmenims, kurie yra lanko prieigose.

- TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy
pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis
(LEPd), batina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).
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- Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky susidaryma
(EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojancius tokig jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j suvirinimo aparato

eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,

skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio
asmenims nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo

atlikti tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima arciau abu suvirinimo laidus.

Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontiro.

Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontiire. Laikyti abu

laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laidg su virinamu gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos sitlés.

- Atliekant suvirinimo darbus negalima biti prie suvirinimo aparato, ant jo
sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas d=20cm (Pav. N).
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- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos
jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas standarto
“EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir naudojimas”
7.10; A.8; A.10 skyriuose.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau Zzemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

- |TAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj

keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp
skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.
Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima, siekdamas
nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas apsaugos priemones,
kaip nurodoma standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.9 skyriuje.

A KITI PAVOJAI

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo aparatg bet
kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui,
vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

- Draudziama naudoti rankeng kaip priemone suvirinimo