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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

) Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metina$anai.
¥ MpocpecuoHanHu uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a 3agapsisaHe BUI (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
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(GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. R
| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. DE INTERZICERE.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO OBRIGACAO E PROIBIDO. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJUY IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY PAAISKINIMAS.
N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YMOXPEQSHS KAl AMAFOPEYSHS. BG NEFEHOA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT, SAOBIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
\RU JIETEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. Yy,

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




USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA SALDATRICE Al
PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS
D’APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS
ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT
BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI
ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE
APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA
SVETSEN - AMAIOPEYETAI H XPHZH TOY ZYIFKOAAHTH ZE ATOMA NMOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ
IHMAZIAZ - 3AMPELJAETCSA UCMOINb30OBAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA JIULIAM C XXM3HEHHOBAXXHOW 3NEKTPUYECKOW U SNEKTPOHHOW
AMMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE
DE APARATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE -ZAKAZ POUZITI SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH
A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A
ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE
IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH |
ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTE
JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS
APARATU - 3ABPAHEHO E U3MNON3BAHETO HA ENIEKTPOXEHA OT JIULIA - HOCUTENW HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKK
YCTPOUCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI
METALLICHE - UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS
- PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE
DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET
FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - AMTAFOPEYETAI H XPHEH THX MHXANHE XE ATOMA MOY ®EPOYN
METAAAIKEE NMPOZOHKES - UCMOMIb30BAHUE MALUWHBI 3AMPELLAETCA NMOASAM, UMEIOLLUM METAIINIMYECKUE NMPOTE3bI - TILOS A GEP
HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE
PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH
PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI
ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM
AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - 3ABPAHEHA E YOTPEGATA HA MALLIMHATA OT HOCUTENMN HA METANTHUA MPOTE3MN.

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E
SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS
MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN
UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BAERE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG
MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMTAFTOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA
ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAIFNHTIKEZ NAAKETEZ - 3AI'IPEU.|,AETC$| HOCUTb METAIUTMYECKUE NPEOMETbI, YACbI UM MATHUTHBLIE
MMATBIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA
OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR S A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE
METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY
PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS,
PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAMHM NPEAMETHU, YACOBHULIN U MATHUTHU CXEMMW.

® ®9® K &

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU
PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO
AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN -
DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE
TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - AMAFOPEYZH
XPHZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCMOJIb30BAHUE 3AMPELAETCSA NIOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELLUEHUA - TILOS A HASZNALATA
A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA
OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3AEPAHEHO
E NON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHU JTULIA.

¢

Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as
solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche. L’utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri
di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBBten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto,
sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O
utente tem a obrigacéo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados.
- Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen
als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og
elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eiké valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater.
Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vidnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - Z0pyBoAo 1ou deixvel Tn
Siapopotroinuévn oUAAOYR TwWV NAEKTPIKWYV KIO NAEKTPOVIKWYV OUCKEUWYV. O XPAOTNG UTTOXPEOUTAI VO MNV SIOXETEUEI QUTH T CUCOKEUN OOV HIKTO
OTEPEOS AOTIKO aTTOBANTO, AAAG Va aTTEUBUVETAI O€ EYKEKPIPEVA KEVTPOA OUAAOYNG. - CUMBON, YKa3biBaloLWMI Ha pa3aenbHbIi C60p aNeKTPUYeCcKoro n
3neKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbibpacbkiBaTb AaHHOe 0O0OpyAoOBaHWe B KayecTBe CMeLaHHOro TBepaoro 6bIToBoro
oTxoAa, a 065A3aH obpallaTbCcA B cneuuanM3mpoBaHHble LieHTpbl c6opa oTxoaoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgydjtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyittesen gyijteni, hanem erre engedéllyel
rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat
sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry
oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich
stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznaéujici separovany sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na
autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat' toto zariadenie ako
pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznac¢uje lo€eno zbiranje elektri€nih in elektronskih
aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje.
- Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢
se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima.
Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol,
mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda
seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam
iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - CumBon, KOWTO 03HayaBa pa3faenHo cbOupaHe Ha eneKTpuyeckarTa u enekTpoHHa anaparypa. lMon3BatensaT ce 3aabmkaBa Aa He U3XBBLPNA
Tasu anapaTtypa KaTo cMeceH TBbpA OTnaAbk B KOHTeWHepuUTe 3a CMeT, NocTaBeHu OT oblmHaTa, a TpAbBa Aa ce 06bpHe KbM cneunanusupaHuTe
3a TOBa LieHTpoBe.




A m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ..........eiriirciecsincsisincsanns pag. 5

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

m ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE .........oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeesensansann pag. 10
A ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE! o
A INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN .....oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereensannsans pag. 15
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS! G
A BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ......oeeeeeeeeeeeeeeeeeeseereerseersanesanssenssessnensanes s. 21
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG! @
A INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO c...oeeeeeeeeeeeeeeereeeveensaensann pég. 27
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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.

/\



Manual remote control with 2 potentiometers.

Pedal remote control.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

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

Torch for TIG welding.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)

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

1- Protection rating of the covering.

2- Symbol for power supply line:
1~: single phase alternating voltage;
3~: three phase alternating voltage.

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

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol for internal structure of the welding machine.

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

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

8- Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

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

9- Technical specifications for power supply line:

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

= |, ax ¢ Maximum current absorbed by the line.

- |, : Effective current supplied.

10- == : Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1

“General safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

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

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

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

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

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

Description (FIG. B)

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

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

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

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

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

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

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

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

9- HF strike generator (if present).

10- Protective gas solenoid valve EV.
11- Welding machine cooling fan.
12- Remote control.

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

1-  Power supply cable (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).

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

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

Using the special 14-pin connector on the back, it is possible to attach 3 different
types of remote control to the welding machine. Each device will be recognised
automatically and can be used to adjust the following parameters:
- Remote control with one potentiometer:
turning the potentiometer knob will change the main current from the minimum to
the maximum. The main current is adjusted only and exclusively by the remote
control.
- Pedal remote control:
The current value is determined by the position of the pedal. In addition, in TIG
2-STROKE mode pressing the pedal gives the start command to the machine
instead of the torch button.
- Remote control with two potentiometers:
the first potentiometer adjusts the main current. The second potentiometer
adjusts another parameter, depending on the active welding mode. When this

potentiometer is turned the display will show the changing value of the parameter
(which can no longer be controlled with the knob on the panel). The meaning of
the second potentiometer is: ARC FORCE if in MMA mode and END SLOPE if
in TIG mode.

4.2.2 Front panel FIG. D1

1- Positive (+) quick latch to connect the welding cable.
2- Negative (-) quick latch to connect the welding cable.
3- Connector for connecting the torch pushbutton cable.
4- Fitting for connecting the gas pipe of the TIG torch.
5- Controls panel.
6- Welding modes selection pushbuttons:
6a REMOTE COMMAND
REMOTE
O
Allows the transfer of the control of the welding parameters to the remote
control.
6b mm O.F |MMA-TIG LIFT
Operating mode: coated electrode welding (MMA), and TIG welding with
contact arc lift strike (TIG LIFT).
7- Pushbutton for the selection of parameters to be set.
Button m selects the parameter to be adjusted through Encoder knob (8);
the value and unit of measure are visualised respectively on display (10) and led
(9).
N.B.: Setting of parameters is free. However, there are value combinations that
have no practical meaning for the welding; in this case the welding machine could
operate incorrectly.
N.B.: RE-SETTING OF ALL FACTORY PARAMETERS (RESET)
By pressing pushbutton (7) at switch-on, all welding parameters are returned to
default value.
7a HOT HOT START
START
O
In the MMA mode, this represents the “HOT START” initial over-current
(adjustment range 0+100) with indication on display of the percentage
increment of the selected welding current. This adjustment improves start-up.
MAIN CURRENT (l,)
O
In TIG mode, MMA represents the welding current, measured in Amperes.
Tc ARC-FORCE
0%
BASIC
100% { CELLULOSIC
In MMA mode, it represents the dynamic “ARC-FORCE” over-current
(adjustment range 0+100%) with indication on display of the percentage
increment in relation to the pre-selected welding current’s value. This
adjustment improves the weld fluidity, avoids the electrode sticking to the piece
being welded and allows the use of different types of electrodes.
7d END SLOPE (t,)
""" ONte
..... O
In TIG mode, it represents the time for the end slope (adjustment range
0.1+10sec.); it avoids the weld seam’s end crater (from |, to 0).
Te POSTGAS
|
O
In TIG mode, it represents the time for postgas in seconds (adjustment range
0.1+25sec.); it protects the weld pool from oxidation.
8- Encoder knob for setting the welding parameters, selectable by means of
pushbutton (7).
9- Red led, indication of the unit of measure.

10- Alphanumeric display.
11- ALARM-signalling LED (the machine is blocked).
Reset is automatic upon cessation of the cause that triggered the alarm.

Alarm messages appearing on display (10):
-”A.1” : primary circuit thermal protection tripping.
-”A.2” : secondary circuit thermal protection tripping.
-”A.3” : power supply line protection against over-voltage tripping.
-”A.4” : power supply line protection against under-voltage tripping.
-”A.5” : primary over-temperature protection tripping.
-”A. 6” : protection tripping for power supply line phase missing.
-”A. 7" : excessive deposit of dust within the welding machine, resetting by:
- inner cleaning of machine;
- control panel display button.
-”A. 8" : Auxiliary voltage out of range.

Upon switching off of the welding machine, the ”OFF” signalling could continue
for several seconds.
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N.B.: ALARMS STORAGE AND DISPLAY

With every alarm the machine’s setting are stored. It is possible to recall the last
10 alarms as follows:

Press pushbutton (6a) “REMOTE COMMAND” for a few seconds

Code “AY.X" is displayed, where “Y” indicates the alarm number (AO most recent,
A9 oldest) and “X” indicates the type of alarm recorded (from 1 to 8, see AY.1 ...
AY.8).

Green led, power on.

4.2.3 Front panel FIG. D2

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

Positive quick latch (+) to connect the welding cable.
Negative quick latch (-) to connect the welding cable.
Connector for connecting the torch pushbutton cable.
Fitting for connecting the gas pipe of the TIG torch.
Controls panel.
Welding modes selection pushbuttons:
6a REMOTE COMMAND

REMOTE

O

Allows the transfer of the control of the welding parameters to the remote
control.

6o O P
meurrQ =
mm O .©

Operating mode: coated electrode welding (MMA), TIG welding with contact
arc lift strike (TIG HF) and TIG welding with contact arc lift strike (TIG LIFT).

(e Q0= )¢

4

6b TIG - MMA

alternate current (AC) welding (function present only on AC/DC models).
2t O 2T - 4T - SPOT

TeYal

spoT O

In TIG mode it allows selection between 2-stroke or 4-stroke command, or with
spot welding timer (SPOT).
N O Puse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

sy O/
BiLEVEL O Ll

In TIG mode the operator can choose between pulse, easy pulse or bi-level
pulse welding processes. The LEDs are OFF when the machine is in standard
welding mode.
Pushbutton for the selection of
Pushbutton

Qo

6e

parameters to be set.
selects the parameter to be adjusted through the Encoder knob (9);

the value and unit of measure are shown respectively on display (10) and led (11).
N.B.: The setting of parameters is free. Nevertheless, there are value combinations
that don’t have any practical meaning for the welding; in this case the welding
machine could operate incorrectly.

N.B.: RE-SETTING OF ALL FACTORY PARAMETERS (RESET)
Press all buttons (8) together at start-up to reset the welding parameters to default
settings.

7a PRE-GAS

-© O O- O
In TIG/HF mode it represents the PRE-GAS time in seconds (adjustment

range from 0+5 seconds). It improves the welding start.
START CURRENT (I

/- T o U—

START)

-0 ©) O- O

In TIG 2-stroke and SPOT modes this represents the start current |, maintained
for a set time with the torch button pressed (regulation in Ampere).

In 4-stroke TIG mode it represents the initial current Is maintained for the
whole time during which the torch pushbutton is pressed (adjustment in
Amperes).

In MMA mode it represents the “HOT START” dynamic over-current
(adjustment range 0+100%) with indication on display of the percentage
increase in relation to the value of the pre-selected welding current. This
adjustment improves the weld fluidity.

Tc INITIAL SLOPE (t

START)

©)
-0 ©) O- O

In TIG mode this represents the start current slope up time (from I to 1,)
(adjustment 0.1+10sec.). The slope is no present when switched OFF.

The lg,or @and t.,.. parameters can be used even with the pedal remote
control, but must be adjusted before activating the control itself.
7d Iz MAIN CURRENT (l,)

=0 O - O

In TIG AC/DC and in the MMA modes, it represents the output current I,. In
PULSED and in BI-LEVEL modes it is the highest level current (maximum).
The parameter is measured in Amperes.

8-

10-
1-
12-
13-

Te BASE CURRENT - ARC FORCE

e O- O

In 4-stroke TIG in the BI-LEVEL and in PULSED modes, |, represents the
value of the current, which can be alternated to the main |, during welding. The
value is expressed in Amperes.

In MMA mode, it represents the “ARC-FORCE” dynamic over-current
(adjustment range 0+100%) with indication on display of the percentage
increase in relation to the value of the pre-selected welding current. This
adjustment improves the weld fluidity and avoids the electrode sticking to the

piece being welded.
7f FREQUENCY

-0 0= O
In PULSED TIG mode, it represents the pulsing frequency. For the AC/DC models, in
the TIG AC mode (with pulsing disabled) it represents the welding current’s frequency.

79 BALANCE

®)
-0 O O- O

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

7h SPOT TIME

-0

In TIG (SPOT) mode, it represents the duration of the welding (adjustment
range 0.1+10sec.).

7k END SLOPE (t

END)

O O- O
In TIG mode this represents the final current slope down time (from |, a I, )
(adjustment 0.1+10sec.). The slope is not present when switched OFF.

71 END CURRENT (I

END)

-0 ®) O- O

In TIG 2-stroke mode, it represents the end current I, only if the END SLOPE
(7k) is set on a value greater than zero (>0.1 sec.).

In TIG 4-stroke mode, it represents the end current |, for the whole time during
which the torch pushbutton is pressed.

Magnitudes are expressed in Amperes.

7m POSTGAS

i

-0 O ©- O

In TIG mode, it represents the POSTGAS time in seconds (adjustment range
0.1+25sec.) and protects the electrode and the weld pool from oxidation.

7n ELECTRODE PREHEATING

-0

In TIG mode, AC represents the result of the current multiplied by the Tungsten
electrode preheating time from when the arc is switched on.

JOB (Jj08)

RECALL

SAVE

“RECALL” and “SAVE” pushbuttons to store and recall personalised programs.
Encoder knob for the setting of welding parameters that can be selected by
means of button (7).

Alphanumeric display.

Red led, indication of the unit of measure.

Green led, power on.

ALARM signalling LED (the machine is blocked).

Reset is automatic upon the cessation of the alarm motive.

Alarm messages appear on display (10):

- ”A.1” : primary circuit thermal protection tripping.

”A.2” : secondary circuit thermal protection tripping.

- ”A.3” : power supply line protection against over-voltage tripping.
- ”"A.4” : power supply line protection against under-voltage tripping.
- "A.5” : primary over-temperature protection tripping.
- ”A.6” : protection tripping for power supply line phase missing.
- "A.7” : excessive deposit of dust within the welding machine, resetting by:
- inner cleaning of the machine;
- control panel display button.
- ”A.8” : Auxiliary voltage out of range.
- "A.9” : safeguard triggered due to low pressure in water-cooled circuit in

torch. Resetting is not automatic.
Upon switching off of the welding machine, the "OFF” signalling could continue for
several seconds



N.B.: ALARMS STORING AND DISPLAY

With every alarm the machine’s settings are recorded. It is possible to recall the
last 10 alarms as follows:

Press pushbutton (6a) “REMOTE COMMAND” for a few seconds.

Code “AY.X" is displayed, where “Y” indicates the alarm number (A0 most recent,
A9 oldest) and “X” indicates the type of alarm recorded (from 1 to 9, see AY.1 ...
AY.9).

4.3 STORING AND RECALLING OF PERSONALISED PROGRAMS

Introduction

The welding machine allows the storing (SAVE) of personalised work programs relative
to a set of parameters applicable to a defined welding process. Each personalised
program can be accessed (RECALL) at any time thus allowing the user to have the
welding machine “ready for use” for a specific work cycle optimised previously. The
welding machine allows the saving of up to 9 personalised programs.

Storing procedure (SAVE)
After having adjusted the welding machine with an optimal set-up for a specific type of
welding job, proceed as follows (FIG. D2):
a) Press the “SAVE” button (8) for 3 seconds.
b) Code “S_ " is displayed (10) together with a number ranging between 1 and 9.
c) By rotating knob (9), select the number with which the program is going to be
stored.
d) Press the “SAVE” button (8) again:
- if the “SAVE” button is pressed for more than 3 seconds, the program is correctly
stored and caption “YES” is displayed;
- if the “SAVE” button is pressed for less than 3 seconds, the program does not get
stored and caption “no” is displayed.

Recalling procedure (RECALL)
Proceed as follows (see FIG. D2):
a) Press the “RECALL” button (8) for 3 seconds.
b) “r_” appears on display (10) together with a number between 1 and 9.
c) By rotating knob (9), select the number with which the program that we now intend
using was stored.
d) Press “RECALL” button (8) again:
- if the “RECALL” button is pressed for more than 3 seconds, the program is
correctly recalled and caption “YES” is displayed;
- if the “RECALL” button is pressed for less than 3 seconds, the program does not
get recalled correctly and caption “no” is displayed.

NOTES:

- DURING OPERATIONS WITH THE “SAVE” AND “RECALL” BUTTONS, LED
“PRG” IS SWITCHED ON.

- A RECALLED PROGRAM CAN BE MODIFIED AT WILL BY THE OPERATOR,
BUT THE MODIFIED VALUES ARE NOT AUTOMATICALLY STORED. SHOULD
THE NEW VALUES ON THE SAME PROGRAM HAVE TO BE STORED, THE
STORING PROCEDURE MUST BE PERFORMED.

- RECORDING OF PERSONALISED PROGRAMS RELATIVE TO THE
SCHEDULING (SAVING) OF ASSOCIATED PARAMETERS, IS THE USER’S
RESPONSIBILITY.

5. INSTALLATION

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

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

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

5.2 POSITION OF THE WELDING MACHINE

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

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

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

5.3 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A ( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to interface points of the power supply
that have an impedance of less than Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm
(3~).

The welding machine falls within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.

5.3.1 Plug and outlet

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

A WARNING! Failure to observe the above rules will make the (Class 1)

safety system installed by the manufacturer ineffective with consequent serious
risks to persons (e.g. electric shock) and objects (e.g. fire).

5.4 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

Table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables (in mm2)
depending on the maximum current supplied by the welding machine.

5.4.1 TIG welding

Connecting the torch

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

Connecting the welding current return cable

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

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

Connecting the gas bottle

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

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

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

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

5.4.2 MMA WELDING

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

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

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

electrode.

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

Connecting the welding current return cable

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

close as possible to the join being made.

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

Warnings:

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

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

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

The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1 TIG WELDING

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

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

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

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

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

6.1.1 HF and LIFT strike

HF strike:

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

Pri re:

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

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

LIFT strike:

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

Pri re:

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

6.1.2 TIG DC welding

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

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

It is necessary to sharpen the tungsten electrode axially on the grinding wheel,
as shown in FIG. L, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc
deviation. It is important to carry out the grinding along the length of the electrode.
This operation should be repeated periodically, depending on the amount of use and



wear of the electrode, or when the electrode has been accidentally contaminated,
oxidised or used incorrectly. In TIG DC mode 2-stroke (2T) and 4-stroke(4T) operation
are possible.

6.1.3 TIG AC welding

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

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

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

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

The instructions for this welding procedure are also valid.

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

6.1.4 Procedure

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

during welding to the actual required heat transfer.

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

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

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

TIG mode with 2T sequence:

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

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

TIG mode with 4T sequence:

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

TIG mode with 4T and BI-LEVEL sequence:

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

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

6.2 MMA WELDING

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

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

@ Electrode (mm) Welding current (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

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

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

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

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

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

6.2.1 Procedure

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

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

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

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

7. MAINTENANCE

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

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

7.1.1 Torch

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

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

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

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

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.



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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

/N

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a vuoto fornita
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 le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

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

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

Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.
Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

/\



- Kit saldatura MMA.

- Kit saldatura TIG.

- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

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

- Torcia per saldatura TIG.

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.

- IfU Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice 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-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d’arco.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti
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”.

1 max

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1).

- TORCIA: vedi tabella (TAB.2).

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

4. DESCRIZIONE DELLE SALDATRICI

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

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

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

Descrizione (FIG. B)

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

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

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

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

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

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

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

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

9- Generatore innesco HF (se previsto).

10 -Elettrovalvola gas protezione EV.

11 -Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12 -Regolazione a distanza.

gruppo raddrizzatore e

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
4.2.1 Pannello posteriore (FIG. C)
1- Cavo di alimentazione (2P + T (Monofase)), (3P + T (Trifase)).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON.
3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice).
4- Connettore per comandi a distanza:
E’ possibile applicare alla saldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli presente
sul retro, 3 tipi diversi di comando a distanza. Ciascun dispositivo viene riconosciuto
automaticamente e permette di regolare i seguenti parametri:
- Comando a distanza con un potenziometro:
ruotando la manopola del potenziometro si varia la corrente principale dal
minimo al massimo. La regolazione della corrente principale & esclusiva del
comando a distanza.
- Comando a distanza a pedale:
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale. In modo
TIG 2 TEMPI, inoltre, la pressione del pedale agisce da comando di start per la
macchina al posto del pulsante torcia.

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

4.2.2 Pannello anteriore FIG. D1

1- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
2- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
3- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.

4- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

5- Pannello comandi.

6- Pulsanti di selezione modi di saldatura:

a COMANDO REMOTO
REMOTE
O

Permette di trasferire il controllo dei parametri di saldatura al comando a
distanza.

6b (A O = JMMA-TIG LIFT

Modo di funzionamento: saldatura ad elettrodo rivestito (MMA), e saldatura
TIG con innesco dell’ arco a contatto ( TIG LIFT ).

7- Pulsante di selezione parametri da impostare.
Il pulsante m seleziona il parametro da regolare con la manopola Encoder (8);

il valore e I'unita di misura sono visualizzati rispettivamente dai display (10) e led (9).
N.B.: L'impostazione dei parametri € libera. Esistono tuttavia delle combinazioni
di valori che non hanno alcun significato pratico per la saldatura; in tal caso la
saldatrice potrebbe non funzionare correttamente.

N.B.: REIMPOSTAZIONE DI TUTTI | PARAMETRI DI FABBRICA (RESET)
Premendo il pulsante (7) alla accensione si riportano al valore di default tutti i
parametri di saldatura.
7a HOT

START

HOT START

O

In modo MMA rappresenta la sovracorrente iniziale “HOT START” (regolazione
0+100) con indicazione sul display dellincremento percentuale rispetto al
valore della corrente di saldatura selezionata. Questa regolazione migliora la
partenza.

CORRENTE PRINCIPALE (1)

O
In modo TIG, MMA rappresenta la corrente di saldatura, misurata in Ampere.
ARC-FORCE

0%
 BASIC
| CELLULOSIC |

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

RAMPA FINALE (t)

100%

7d

ONte

..... O

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa finale (regolazione 0.1+10sec.);
evita il cratere finale del cordone di saldatura (da I, a 0).

POSTGAS

|
O
In modo TIG rappresenta il tempo di postgas in secondi (regolazione
0.1+25sec.); protegge elettrodo e bagno di fusione dall’ossidazione.
8- Manopola encoder per I'impostazione dei parametri di saldatura selezionabili con
il tasto (7).
9- Led rosso, indicazione unita di misura.
10- Display alfanumerico.
11- LED di segnalazione ALLARME (la macchina é bloccata).
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d’allarme.
Messaggl di allarme indicati sul display (10):

-“A. 1" : intervento protezione termica del circuito primario.
-“A.2” : intervento protezione termica del circuito secondario.
-“A. 3" : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.
-“A.4” : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.
-“A.5” : intervento protezione sovratemperatura primaria.
-“A.6” : intervento protezione per mancanza fase della linea di alimentazione.
-“A. 7" : eccessivo deposito di polvere interno alla saldatrice, ripristino con:

- pulizia interna della macchina;

- tasto display del pannello di controllo.
-“A. 8" : Tensione ausiliaria fuori range.
Allo spegnlmento della saldatrice puo¢ verificarsi,
segnalazione “OFF”.

per alcuni secondi, la
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N.B.: MEMORIZZAZIONE E VISUALIZZAZIONE DEGLI ALLARMI

Ad ogni allarme sono memorizzate le impostazioni della macchina. E possibile
richiamare gli ultimi 10 allarmi come segue:

Premere per qualche secondo il pulsante (6a) “COMANDO REMOTO”.

Sul display compare la scritta “AY.X” dove “Y” indica il numero dell’allarme (AO piu
recente, A9 piu datato) e “X” indica il tipo di allarme registrato (da 1 a 8, vedi AY.1
... AY.8).

12- Led verde, potenza accesa.

4.2.3 Pannello anteriore FIG. D2

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

7-

Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.
Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.
Pannello comandi.

Pulsanti di selezione modi di saldatura:

6a —— ) COMANDO REMOTO
REMOTE
(@]
Permette di trasferire il controllo dei parametri di saldatura al comando a
distanza.

6b TIG - MMA

T Ne) 2
meurrQ =
mma O .-

dell’ arco a contatto (TIG LIFT).
AC/DC

Z

K O

In modo TIG permette di scegliere tra saldatura in corrente continua (DC)
e saldatura in corrente alternata (AC) (funzionalita presente solamente nei
modelli AC/DC).

6d (ot OH 2T - 4T - SPOT

O
SPOT O eoee
In modo TIG permette di scegliere tra comando a 2 tempi, 4 tempi o con

temporizzatore di puntatura ( SPOT ).
oN O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

gy O /M
BiLEVEL O Ll

In modo TIG permette di scegliere tra il processo di saldatura pulsato, pulsato
predefinito o bi-level. A led spenti corrisponde al processo di saldatura
standard.

Pulsante di selezione parametri da impostare.

Il pulsante seleziona il parametro da regolare con la manopola Encoder (9);

6e

il valore e l'unita di misura sono visualizzati rispettivamente dai display (10) e led (11).
N.B.: L'impostazione dei parametri € libera. Esistono tuttavia delle combinazioni
di valori che non hanno alcun significato pratico per la saldatura; in tal caso la
saldatrice potrebbe non funzionare correttamente.

N.B.: REIMPOSTAZIONE DI TUTTI | PARAMETRI DI FABBRICA (RESET)
Premendo contemporaneamente i pulsanti (8) alla accensione si riportano al
valore di default tutti i parametri di saldatura.

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

- T o N — CORRENTE INIZIALE (Ig;,;)
-0 O O- O

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

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

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

7c RAMPA INIZIALE (t

START)

©)
-0 ©) O- O

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa iniziale della corrente (dalga l,)
(regolazione 0.1+10sec.). In OFF rampa non presente.

I parametri I, o; € tgpaer POSSONO essere utilizzati anche con comando remoto
a pedale, la regolazione, perod, deve essere effettuata prima di attivare il
comando stesso.

7d 12 CORRENTE PRINCIPALE (l,)

=0 ©) - O

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

9-

10-
1-
12-
13-

-12 -

Te CORRENTE DI BASE - ARC FORCE

e O- O

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

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

7f FREQUENZA

e O 0

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

BALANCE

79

®)
-0 O O- O

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

frequenza AC. (TAB. 4).
7h TEMPO DI SPOT

-0

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

7k RAMPA FINALE (t,

END)

-0 - O
In modo TIG rappresenta il tempo della rampa finale della corrente (da |, a |,)

(regolazione 0.1+10sec.). In OFF rampa non presente.
(I o V——— CORRENTE FINALE (I

END)

-0 ®) O- O

In modo TIG 2 tempi rappresenta la corrente finale |, solo se la RAMPA
FINALE (7k) & impostata su un valore maggiore di zero (>0.1 sec.).

In modo TIG 4 tempi rappresenta la corrente finale |, per tutto il tempo in cui &
premuto il pulsante torcia.

Le grandezze sono espresse in Ampere.

7m POSTGAS

i

-0 O ©- O

In modo TIG rappresenta il tempo di POSTGAS in secondi (regolazione
0.1+25sec.) e protegge elettrodo e bagno di fusione dall'ossidazione.

n PRERISCALDO ELETTRODO

-0

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

JOB (j08)

Pulsanti “RECALL” e “SAVE” per la memorizzazione e richiamo di programmi
personalizzati.
Manopola encoder per I'impostazione dei parametri di saldatura selezionabili
con il tasto (7).
Display alfanumerico.
Led rosso, indicazione unita di misura.
Led verde, potenza accesa.
LED di segnalazione ALLARME (la macchina é bloccata).
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d’allarme.
Messaggi di allarme indicati sul display (10):
A

- Al . intervento protezione termica del circuito primario.

- “A.2” : intervento protezione termica del circuito secondario.

- “A.3” : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.
- “A.4” : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.
- “A.5” : intervento protezione sovratemperatura primaria.

- “A.6” : intervento protezione per mancanza fase della linea di alimentazione.
- “A. 7" : eccessivo deposito di polvere interno alla saldatrice, ripristino con:

- pulizia interna della macchina;
- tasto display del pannello di controllo.

8” : tensione ausiliaria fuori range.

9” : intervento protezione per pressione insufficiente del circuito
raffreddamento ad acqua della torcia. Ripristino non automatico.

>>



Allo spegnimento della saldatrice pud verificarsi, per alcuni secondi, la
segnalazione “OFF”.

N.B.: MEMORIZZAZIONE E VISUALIZZAZIONE DEGLI ALLARMI

Ad ogni allarme sono memorizzate le impostazioni della macchina. E possibile
richiamare gli ultimi 10 allarmi come segue:

Premere per qualche secondo il pulsante (6a) “COMANDO REMOTO".

Sul display compare la scritta “AY.X” dove “Y” indica il numero dell'allarme (AO piu
recente, A9 piu datato) e “X” indica il tipo di allarme registrato (da 1 a 9, vedi AY.1
... AY.9).

4.3 MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DI PROGRAMMI PERSONALIZZATI
Introduzione

La saldatrice permette di memorizzare (SAVE) programmi di lavoro personalizzati
relativi ad un set di parametri validi per una determinata saldatura. Ogni programma
personalizzato pu6 essere richiamato (RECALL) in un qualunque momento mettendo
cosi a disposizione dell'utilizzatore la saldatrice “pronta all’'uso” per un specifico lavoro
ottimizzato in precedenza. La saldatrice permette la memorizzazione di 9 programmi
personalizzati.

Procedura di memorizzazione (SAVE)
Dopo aver regolato la saldatrice in modo ottimale per una determinata saldatura,
procedere come segue (FIG. D2):
a) Premere il tasto (8) “SAVE” per 3 secondi.
b) Appare “S_ " sul display (10) ed un numero compreso tra 1 e 9.
c) Ruotando la manopola (9) scegliere il numero con cui si desidera memorizzare il
programma.
d) Premere nuovamente il tasto (8) “SAVE”:
-se il tasto “SAVE” viene premuto per un tempo superiore ai 3 secondi il programma
e stato memorizzato correttamente e appare la scritta “YES”;
-se il tasto “SAVE” viene premuto per un tempo inferiore ai 3 secondi il programma
non é stato memorizzato € appare la scritta “ no”.

Procedura di richiamo (RECALL)
Procedere come segue (vedi FIG. D2):
a) Premere il tasto (8) “RECALL"per 3 secondi.
b) Appare “r_ " sul display (10) ed un numero compreso tra 1 e 9.
c) Ruotando la manopola (9) scegliere il numero col quale si era memorizzato il
programma che ora si intende utilizzare.
d) Premere nuovamente il tasto (8) “RECALL”:
-se il tasto “RECALL” viene premuto per un tempo superiore ai 3 secondi il
programma € stato richiamato correttamente e appare la scritta “YES”;
-se il tasto “RECALL” viene premuto per un tempo inferiore ai 3 secondi il
programma non € stato richiamato & appare la scritta “ no”.

NOTE:

- DURANTE LE OPERAZIONI CON IL TASTO “SAVE” E “RECALL” ILLED “PRG”
E’ ILLUMINATO.

UN PROGRAMMA RICHIAMATO PUO’ ESSERE MODIFICATO A PIACIMENTO
DALL'OPERATORE, MA | VALORI MODIFICATI NON VENGONO SALVATI
AUTOMATICAMENTE. SE SI DESIDERANO MEMORIZZARE | NUOVI VALORI
SULLO STESSO PROGRAMMA E’ NECESSARIO ESEGUIRE LA PROCEDURA
DI MEMORIZZAZIONE.

LA REGISTRAZIONE DEI PROGRAMMI PERSONALIZZATI E LA
RELATIVA SCHEDULAZIONE DEI PARAMETRI ASSOCIATI E’ A CURA
DELL’UTILIZZATORE.

5. INSTALLAZIONE

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

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

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

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

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.3 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

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

- Tipo A ( ) per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia
il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione
che presentano un’impedenza minore di Zmax =0.228 ohm (1~), Zmax =0.283 ohm
(3~).

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

5.3.1 Spina e presa

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

nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

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

5.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

5.4.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

Collegamento alla bombola gas

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

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

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

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

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

5.4.2 Saldatura MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;

eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta

dell’elettrodo.

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &€ appoggiato, il piu vicino

possibile al giunto in esecuzione.

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

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA TIG

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

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

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

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

6.1.1 Innesco HF e LIFT

Innesco HF:

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

Procedimento:

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

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

Innesco LIFT:

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

Procedimento:

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

6.1.2 Saldatura TIG DC

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

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

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

6.1.3 Saldatura TIG AC

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

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

La tabella (TAB. 4) riassume gli effetti di variazione dei parametri in saldatura AC.

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

Sono inoltre valide le istruzioni riguardanti il procedimento di saldatura.

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

6.1.4 Procedimento

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

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

Modo TIG con sequenza 2T:

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

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

Modo TIG con sequenza 4T:

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

Modo TIG con sequenza 4T e BI-LEVEL:

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

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

6.2 SALDATURA MMA

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

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

@ Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

Min. Max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

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

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

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

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

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

6.2.1 Procedimento
- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo

da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo ¢ il metodo piu corretto per innescare I'arco.

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

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

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

7. MANUTENZIONE

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

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

7.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita 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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POSTES DE SOUDAGE A INVERSEUR POUR SOUDAGE TIG ET MMA PREVUS
POUR UTILISATION INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.
Remarque: le terme ”poste de soudage” sera ensuite utilisé dans le texte.

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

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

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

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de

remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.

L’installation électrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la

législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme

d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

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

Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, sur des sols

mouillés ou sous la pluie.

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



réactance de mise a niveau, et donc la réduction du volume et du poids du poste de
soudage, facilitant le déplacement et le transport de cette derniere.

2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Adaptateur bouteille Argon.
- Cable de retour courant de soudage équipé de borne de masse.
- Commande a distance manuelle a 1 potentiometre.
- Commande a distance manuelle a 2 potentiometres.
- Commande a distance a pédale.
- Kit soudage MMA.
- Kit soudage TIG.
- Masque auto-assombrissant : avec filtre fixe ou réglable.
- Raccord gaz et tube gaz pour connexion a bouteille d’Argon.
- Reéducteur de pression avec manomeétre.
- Torche pour soudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de la ligne d’alimentation.

1~: tension alternative monophasée;

3~: tension alternative triphasée.

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

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

immédiate de grandes masses métalliques).

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

8- Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale a vide.

- 7U : 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.

- A/V - A/V: 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%).
- 1. : courant maximal absorbé par la ligne.

1max”
- |4 courant d’alimentation efficace.
10--== :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de la
ligne.
11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au
chapitre 1 “Régles générales de sécurité pour le soudage a I'arc ”.

w
g

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

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES

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

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

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE.

4.1 SCHEMA FONCTIONNEL

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

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

Description (FIG. B)

1- Entrée ligne d’alimentation
condensateurs de nivellement.

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

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

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

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

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

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

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

9- Générateur amorgage HF (si prévues).

10- Electrovanne gaz protection EV.

11- Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

12- Régulation a distance.

monophasée, groupe redresseur et

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGULATION ET CONNEXION
4.2.1 Panneau postérieur (FIG. C)
1- Cable d’alimentation (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).

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

4.2.2 Panneau antérieur FIG. D1
1- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
2- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
3- Connecteur pour la connexion du cable poussoir torche.
4- Raccord pour la connexion du tube gaz de la torche TIG.
5- Panneaux des commandes
6- Bouton de sélection modes de soudage :
COMMANDE A DISTANCE
REMOTE

O

Permet de transférer le controle des paramétres de soudage a la commande
a distance.

6b (A O, )MMA-TIG LIFT

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

7- Bouton de sélection des paramétres a configurer.
Le bouton m sélectionne le paramétre a régler au moyen du bouton Codeur (8) ;

la valeur et I'unité de mesure sont affichées respectivement par I'écran (10) et la
Del (9).

N.B. : La configuration des paramétres est libre. Il existe toutefois des
combinaisons de valeurs qui n’ont aucune signification pratique pour le soudage ;
dans ce cas, le poste de soudage risque de ne pas fonctionner correctement.

N.B. : RECONFIGURATION DE TOUS LES PARAMETRES D’USINE (RESET)
La pression du bouton (7) lors de la mise en service rétablit tous les parametres
de soudage aux valeurs par défaut.
7a HOT

START

HOT START

O.

En mode MMA, représente la surintensité initiale "HOT START” (régulation
0+100) avec indication sur I'écran du pourcentage d’incrément par rapport a
la valeur du courant de soudage sélectionnée. Ce type de réglage améliore le
démarrage.

COURANT PRINCIPAL (l,)

O
En mode TIG, MMA représente le courant de soudage exprimé en ampéres.
ARC-FORCE

0%
 BASIC
| CELLULOSIC |

En mode MMA, représente la surintensité dynamique "ARC-FORCE”
(régulation 0+100%) avec indication sur I'écran du pourcentage d’'incrément
par rapport a la valeur de courant de soudage sélectionnée. Cette régulation
améliore la fluidité du soudage, évite le collage de I'électrode a la piece et
permet d'utiliser différents types d’électrodes.

RAMPE FINALE (t,)

100%

7d

ONte

..... O

En mode TIG, représente le temps de la rampe finale (régulation 0.1+10sec.)
et évite le cratére final du cordon de soudage (de I, a 0).

POSTGAS

|
O
En mode TIG, représente le temps de postgas en secondes (régulation
0.1+25sec.) et protege I'électrode et le bain de fusion de I'oxydation.
8- Poignée codeur pour la configuration des paramétres de soudage sélectionnables
au moyen de la touche (7).
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9-

12-

Del rouge d'indication de I'unité de mesure.

10- Ecran alphanumérique.

11- DEL de signalisation ALARME (la machine est bloquée).

Le rétablissement est automatique des disparition de la cause de 'alarme.
Messages d’alarme indiqués sur I'écran (10) :

-”A.1” : intervention protection thermique du circuit primaire.

-”A.2” : intervention protection thermique du circuit secondaire.

-”A. 3” : intervention protection pour surtension de la ligne d’alimentation.

-”A.4” : intervention protection pour sous-tension ligne d’alimentation

-”A.5” : intervention protection surtempérature primaire.

-”A.6” : intervention protection pour manque de phase de la ligne
d’alimentation.

-”A.7” : dépdt de poussiere excessif a lintérieur du poste de soudage,
rétablissement via :
- nettoyage interne de la machine ;
- touche écran du panneau de controle.

-”A. 8” : Tension auxiliaire hors plage.

Lors de I'extinction du poste de soudage, le message "OFF” peut s’afficher durant
quelques secondes.

N.B. : MEMORISATION ET AFFICHAGE DES ALARMES

Chaque alarme entraine la mémorisation des configurations de la machine.

Les dix derniéres alarmes peuvent étre rappelées comme suit:

Enfoncer durant quelques secondes le bouton (6a) “COMMANDE A DISTANCE”.
L’écran affiche “AY.X”, “Y” indiquant le numéro de I'alarme (AO correspondant a la
plus récente, A9 a la plus ancienne) et “X” indique le type d’alarme enregistré (de
1a8, voirAY.1 ... AY.8).

DEL verte de puissance allumée.

4.2.3 Panneau antérieur FIG. D2

Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Connecteur pour la connexion du cable poussoir torche.
Raccord pour la connexion du tube gaz de la torche TIG.
Panneau des commandes

Bouton de sélection modes de soudage :

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

6b

6c

6d

COMMANDE A DISTANCE
REMOTE
O
Permet de transférer le controle des paramétres de soudage a la commande
a distance.

TIG HF O A TIG - MMA

meurrQ =
mm O T

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

AC/DC

Z

K O

En mode TIG, permet de sélectionner le soudage en courant continu (DC) ou
en courant alternatif (AC) (fonctionnalité uniquement prévue sur les modeles
AC/DC).

2t OH 2T - 4T - SPOT

TeYal

SPOT O eoee

En mode TIG, permet de sélectionner entre commande a 2 temps, 4 temps ou
avec temporisateur de soudage par point ( SPOT).
PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

BILEVEL O 2Lk
En mode TIG, cela permet de choisir entre le processus de soudage pulsé,
pulsé prédéfini ou bi-level. Quand les voyants sont éteints, cela correspond au
processus de soudage standard.

Bouton de sélection des parameétres a configurer.

Le bouton

sélectionne le paramétre a régler au moyen du bouton Codeur (9) ;

la valeur et 'unité de mesure sont affichées respectivement par I'écran (10) et la
Del (11).

N.B. :

La configuration des parametres est libre. Il existe toutefois des

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

N.B. : RECONFIGURATION DE TOUS LES PARAMETRES D’USINE (RESET)

En

appuyant en méme temps sur les boutons (8) lors de I'allumage, on reporte a

la valeur standard tous les paramétres de soudage.

7a

7b

PRE-GAS

-Q @) O- O
En mode TIG/HF, représente le temps de PRE-GAS exprimé en secondes

(régulation de 0+5 sec). Améliore le démarrage du soudage.
COURANT INITIAL (I

START)

-0 ©) O- O

En mode TIG 2 temps et SPOT, cela représente le courant initial | maintenu
pendant une durée fixe avec le bouton torche enfoncé (réglage en Ampeéres).
En mode TIG 4 temps, représente le courant initiale Is maintenu durant tout le
temps d’enfoncement du poussoir torche (régulation en ampéres).

En mode MMA, représente la surintensité dynamique “HOT START’
(régulation 0+100%). Avec indication sur I'écran du pourcentage d’incrément
par rapport a la valeur de courant de soudage sélectionnée. Cette régulation
améliore la fluidité du soudage.

8-
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7c RAMPE INITIALE (t,

START)

@)
O ®) O- O

En mode TIG, cela représente la durée de la rampe initiale du courant (de I a
1,) (réglage 0.1+10sec.). Sur OFF rampe non présente.

Les parametres g, et t... peuvent aussi étre utilisés avec commande a
distance a pédale, dont ie reglage doit cependant étre effectué avant son
activation.

d I COURANT PRINCIPAL (1)

-0 O O- O

En mode TIGAC/DC, MMA représente le courant |, de sortie. En mode PULSE
BI-LEVEL, le courant est au niveau le plus haut (maximal). Le paramétre est
mesuré en amperes.

Te COURANT DE BASE - ARC FORCE

e O- O
En mode TIG 4 temps BI-LEVEL et PULSE, représente la valeur de courant
pouvant étre alternée a la valeur de courant principal |, durant le soudage. La
valeur est exprimée en ampéres.

En mode MMA, représente la surintensit¢ dynamique "ARC FORCE”
(régulation 0+100%-) avec indication sur I'écran du pourcentage d’'incrément
par rapport a la valeur de courant de soudage sélectionnée. Cette régulation
améliore la fluidité du soudage et évite le collage de I'électrode a la piece.

7f FREQUENCE

-0 - O
En mode TIG PULSE, représente la fréquence de pulsation. Pour les modéles

AC/DC, en mode TIG AC (avec pulsation désactivée), représente la fréquence
du courant de soudage.

79 BALANCE

®)
-0 O O- O

En mode TIG PULSE, il représente le rapport (en pourcentage) entre le temps
durant lequel le courant se trouve au niveau le plus haut (courant principal de
soudage) et la période totale de pulsation. En outre, pour les modeles AC/DC,
en mode TIG AC (avec pulsation exclue), le parameétre représente un rapport
entre durée en courant positif et durée en courant négatif : si la valeur du
parametre est négative, on obtient plus de réchauffement et de pénétration
sur la piéce, si la valeur du parameétre est positive, on obtient plus de propreté
en surface et plus de réchauffement de I'électrode, si la valeur du parametre
est nulle, on obtient I'équilibre entre courant négatif et courant positif durant la
période de la fréquence AC. (TAB. 4).

7h TEMPS DE SPOT

-0

En mode TIG (SPOT), représente la durée du soudage (régulation 0.1+10sec.).

7k RAMPE FINALE (t

END)

-0 - O
En mode TIG, cela représente la durée de la rampe finale du courant (de |, a

le) (réglage 0.1+10sec.). Sur OFF rampe non présente
7N ) —— COURANT FINAL (I

END)

-O ®) O- O

En mode TIG 2 temps, représente le courant final uniguement si la RAMPE
FINALE (7k) est configurée a une valeur supérieure a zéro (>0.1 sec.).

En mode TIG 4 temps, représente le courant initial le durant la durée
d’enfoncement du poussoir torche.

Les grandeurs sont exprimées en ampéres.

7m POSTGAS

i

-O O ©- O

En mode TIG, représente le temps de POSTGAS en secondes (régulation
0.1+25sec.) et protége I'électrode et le bain de fusjon de I'oxydation.

n PRECHAUFFAGE ELECTRODE

-0

En mode TIG AC, il représente la valeur du produit courant * temps de
préchauffage de I'électrode de Tungstene a I'allumage de I'arc.

JOB (Jj08)

RECALL

SAVE

Boutons “RECALL” et “SAVE” pour la mémorisation et le rappel de programmes



personnalisés.

9- Poignée codeur pour la configuration des parameétres de soudage
sélectionnables au moyen de la touche (7).

10- Ecran alphanumérique.

11- DEL rouge d’indication de I'unité de mesure.

12- DEL verte de puissance allumée.

13- DEL de signalisation ALARME (la sortie de la machine est bloquée).
Le rétablissement est automathue dés disparition de la cause de 'alarme.
Messages d’alarme indiqués sur I'écran (10) :

- ”A.1” : intervention protection thermique du circuit primaire.

- ”A.2” : intervention protection thermique du circuit secondaire.

- ”A.3” : intervention protection pour surtension de la ligne d’alimentation.

- ”"A.4” : intervention protection pour sous-tension ligne d’alimentation

- ”A.5” : intervention protection surtempérature primaire.

- ”A.6” : intervention protection pour manque de phase de la ligne
d’alimentation.

- "A.7” : dépbt de poussiére excessif a lintérieur du poste de soudage,
rétablissement avec :
- nettoyage interne de la machine ;
- touche écran du panneau de contrdle.

- ”A. 8” : Tension auxiliaire hors plage.

- ”A.9” : intervention de protection pour pression insuffisante du circuit de

refroidissement a eau de la torche. Rétablissement non automatique.
Lors de I'extinction du poste de soudage, le message "OFF” peut s’afficher durant
quelques secondes..

N.B. : MEMORISATION ET AFFICHAGE DES ALARMES

Chaque alarme entraine la mémorisation des configurations de la machine. Les
dix derniéres alarmes peuvent étre rappelées comme suit :

Enfoncer durant quelques secondes le bouton (6a) "COMMANDE A DISTANCE”.
L'écran affiche "AY.X", ”Y” indiquant le numéro de I'alarme (AO correspondant a la
plus récente, A9 a la plus ancienne) et "X” indique le type d’alarme enregistré (de
1a9, voirAY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORISATION ET RAPPEL DE PROGRAMMES PERSONNALISES
Introduction

Le poste de soudage permet de mémoriser (SAVE) des programmes de travail
personnalisés correspondant a un jeu de parametres valides pour un soudage donné.
Chacun des programmes mémorisés peut étre rappelé (RECALL) a tout moment, et
I'opérateur dispose ainsi d’'un poste de soudage "prét a I'utilisation” pour un travail
spécifique optimisé au préalable. Le poste de soudage permet de mémoriser 9
programmes personnalisés.

Procédure de mémorisation (SAVE)
Apres avoir réglé le poste de soudage de fagon optimale en vue d’'un soudage
déterminé, procéder comme suit (FIG. D2) :
a) Enfoncer le bouton (8) "SAVE” pendant 3 secondes.
b) "S_" s’affiche sur I'écran (10) ainsi qu’'un numéro compris entre 1 et 9.
c) Tourner le bouton (9) pour sélectionner le numéro pour la mémorisation du
programme.
d) Enfoncer a nouveau le bouton (8) "SAVE” :
-si le bouton "SAVE” est enfoncé durant plus de 3 secondes, le programme a été
correctement mémorisé et le message "YES” s’affiche ;
-si le bouton "SAVE” est enfoncé durant moins de 3 secondes, le programme n’a
pas été correctement mémorisé et le message "NO” s’affiche ;

Procédure de rappel (RECALL)
Procéder comme suit (voir FIG. D2) :
a) Enfoncer le bouton (8) "RECALL” pendant 3 secondes.
b) "r_” s’affiche sur I'écran (10) ainsi qu'un numéro compris entre 1 et 9.
c) Tourner le bouton (9) et sélectionner le numéro sous lequel a été¢ mémorisé le
programme devant étre utilisé.
d) Enfoncer a nouveau le bouton (8) "/RECALL” :
-sile bouton "RECALL” est enfoncé durant plus de 3 secondes, le programme a été
correctement mémorisé et le message "YES” s’affiche ;
-sile bouton "RECALL” est enfoncé durant moins de 3 secondes, le programme n’a
pas été correctement mémorisé et le message "NO” s’affiche ;

REMARQUE : )

- DURANT LES OPERATIONS AVEC LES BOUTONS "SAVE” ET "RECALL” LA
DEL ”PRG” S’ALLUME. ) . o ]

- UN PROGRAMME RAPPELE PEUT ETRE MODIFIE A VOLONTE PAR
L'OPERATEUR, MAIS LES VALEURS MODIFIEES NE SONT PAS
AUTOMATIQUEMENT MEMORISEES. POUR MEMORISER LES NOUVELLES
VALEURS SUR LE MEME PROGRAMME, IL EST NECESSAIRE D’EFFECTUER
LA PROCEDURE DE MEMORISATION. )

- UENREGISTREMENT DES PROGRAMMES PERSONNALISES ET LA
PROGRAMMATION CORRESPONDANTE DES PARAMETRES ASSOCIES
DOIVENT ETRE EFFECTUES PAR L’UTILISATEUR.

5. INSTALLATION

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

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

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

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

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

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

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

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

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

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

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

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il est conseillé
de connecter le poste de soudage aux points d’interface du réseau d’alimentation
présentant une impédance inférieure a Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm
(3~).

- Le poste de soudage répond aux exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Fiche et prise

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

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

5.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

5.4.1 Soudage TIG

Connexion torche

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

Connexion céable de retour du courant de soudage

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

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

Connexion a la bouteille de gaz

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

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

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

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

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

5.4.2 Soudage MMA

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

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

au pole négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

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

sur I'extrémité du cable.

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

possible du raccord en cours d’exécution.

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

Recommandations:

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

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGE TIG

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

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

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

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

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

Amorcage HF :

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

Procédé :

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

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

Amorcage LIFT :

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

Procédé :

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

6.1.2 Soudage TIG CC

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

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

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

6.1.3 Soudage TIG CA

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

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

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

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

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

6 1.4 Procédé
- Réglerle courantde soudage alavaleur désirée au moyen du bouton ; si nécessaire,
adapter durant le soudage a I'apport thermique effectif nécessaire.

- Enfoncer le bouton torche en vérifiant le débit de gaz de la torche ; si nécessaire,
tarer le temps de pré-gaz et de post-gaz ; ces derniers doivent étre réglés en
fonction des conditions d’exploitation et, en particulier, le retard du post-gaz doit
permettre, a la fin du soudage, le refroidissement de I'électrode et du bain sans que
ces derniers n’entrent en contact avec I'atmosphére (oxydation et contamination).

Mode TIG avec séquence 2T :

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

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

Mode TIG avec séquence 4T :

- La premiére pression du bouton entraine 'amorgage de I'arc avec courant |
Avec le relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPE
INITIALE jusqu’a la valeur du courant de soudage; cette valeur est maintenue
également si le bouton est relaché. Une nouvelle pression du bouton entraine la
diminution du courant selon la fonction RAMPE FINALE jusqu’a I.,,. Ce dernier
est maintenu jusqu’au relachement du bouton qui termine le cycle ge soudage et
démarre la periode de post-gaz. En revanche, si le bouton est relaché durant la
fonction RAMPE FINALE, le cycle de soudage est immédiatement interrompu et la
période de post-gaz commence.

Mode TIG avec séquence 4T et BI-LEVEL :

- La premiére pression du bouton entraine 'amorgage de I'arc avec courant |

relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPE INFALE

jusqu’a la valeur du courant de soudage ; cette valeur est maintenue également si
le bouton est relaché. A chaque pression du bouton (le temps s’écoulant entre la
pression et le relachement doit étre de courte durée), le courant varie entre la valeur

configurée au parametre BI-LEVEL |, et la valeur du courant principal 1.

Le maintien prolongé du bouton entraine la diminution du courant selon la fonction

RAMPE FINALE jusqu’a | Ce dernier est maintenu jusqu’au relachement du

bouton, qui termine le cyc ﬁe de soudage et démarre la période de post-gaz. En

revanche, si le bouton est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle
de soudage est immédiatement interrompu et la période de post-gaz commence

(FIG.M).

6.2 SOUDAGE MMA

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

- Le courant de soudage se régle en fonction du diametre de I'électrode utilisée et du

type de joint que I'on désire effectuer; a titre indicatif, les courants utilisables pour
les différentes diamétres d’électrodes sont:

@ Electrode (mm) Courant de soudage (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

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

- Les caractéristiques mécaniques du raccord soudé sont fonction de l'intensité de
courant sélectionnée, mais également d’autres parametres de soudage, comme
longueur de I'arc, vitesse et position d’exécution, diamétre et qualité des électrodes
(pour une conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de I'humidité dans
les emballages spécifiquement prévus).

- Les caractéristiques du soudage dépendent également de la valeur ’ARC-FORCE
(comportement dynamique) de la machine. Ce paramétre peut étre configuré sur le
panneau ou avec la commande a distance a 2 potentiometres.

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

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

6.2.1 Exécution

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

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

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

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

7. ENTRETIEN

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

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

7. 1 1 Torche
Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
et 'endommagement rapide des matériaux isolants.

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

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

- Controler au moins une fois par jour I'état d’'usure et le montage des parties
terminales de la torche: buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

8. RECHERCHE DES PANNES

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

D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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

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

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant lintervention de la sécurité
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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.

Controéler 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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Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ”SchweiBmaschine” gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

/N

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

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

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

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

Die SchweiBmaschine darf ausschlieflich 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.

/\
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transportfreundliche Schweilmaschine mit duRRerst geringem Volumen und Gewicht.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

Adapter Argonflasche.

Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.
Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

Pedal-Fernsteuerung.

MMA-Schweifsatz.

WIG-SchweiBsatz.

Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.
GasanschluBstiick und Gasleitung fiir die Verbindung mit der Argonflasche.
Druckverminderer mit Manometer.

WIG-Schweilbrenner.

. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Di

e wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweiRmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

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

7-

8-

9-

Schutzart der Umhiillung.

Symbol der Versorgungsleitung:

1~: Wechselspannung einphasig;

3~: Wechselspannung dreiphasig.

Symbol S: Weist darauf hin, dal® SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhdhter

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

Symbol fir das vorgesehene Schweillverfahren.

Symbol fiir den inneren Aufbau der SchweilRmaschine.

EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit

Lichtbogenschweimaschinen.

Seriennummer fir die Identifizierung der SchweiRmaschine (wird unbedingt

benétigt fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen

und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

Leistungen des Schweifl3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

- L/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
dchweiBmaschine wahrend des Schweilvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die Schweimaschine 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) tberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die Schweifmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

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

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweimaschine
(2uléssige Grenzen £10%):

- |, e Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, Tatséchliche Stromversorgung.

und den Bau von

10--==: Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen Sicherungen.

1

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

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

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

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

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

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

4.

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHALTBILD

Di

e Schweilmaschine besteht im Wesentlichen aus Leistungs- und Steuermodulen

auf gedruckten und optimierten Schaltungen, die sehr zuverlassig arbeiten und
wartungsfreundlich sind.

Di

ese Schweilmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung

einer groRen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales Schweiergebnis
unter allen Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll
auszunutzen, muR man sich jedoch mit den Betriebsmdglichkeiten auseinandersetzen.

Beschreibung (ABB. B)

1-
2-

3-

o
d

6-

7-

8-
9-

Eingang einphasige Versorgungsleitung, und
Ausgleichskondensatoren.

Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete
Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die
Leistung in Abhangigkeit vom erforderlichen Schweilstrom/-spannung.
Hochfrequenz-Transformator: Die Primarwicklung wird mit der von Block 2
umgeformten Spannung gespeist; ihre Aufgabe ist es, Spannung und Strom an
die Werte anzupassen, die fur das Lichtbogen-SchweiRverfahren notwendig sind
und gleichzeitig den SchweilRstromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung
zu trennen.

Sekundar-Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Schaltet die von der
Sekundarwicklung bereitgestellte Wechselspannung / den bereitgestellten
Wechselstrom in Gleichstrom/-spannung mit sehr niedriger Welligkeit um.
Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Wandelt den Ausgangsstrom
der Sekundarwicklung fiir das WIG-AC-Schweien von DC in AC um (falls
vorhanden).

Steuer- und Regelelektronik: Steuert den momentanen Wert des
Schweilstromes und vergleicht ihn mit dem vom Bediener eingestellten Wert;
moduliert die Steuerimpulse der IGBT-Treiber und fiihrt die Regelung durch.
Steuerlogik des SchweiBmaschinenbetriebes: gibt die Schweilzyklen vor,
steuert die Stellglieder, Uberwacht die Sicherheitssysteme.

Tafel fiir die Einstellung und Anzeige der Betriebsparameter und Betriebsarten.
HF-Ziindgenerator (falls vorhanden).

Gleichrichteraggregat

10- Elektroventil Schutzgas EV.

11

- Kiuhllufter der SchweiBmaschine.

12- Fernregelung.

4.2 STEUERUNGS-, REGELUNGS UND VERBINDUNGSEINRICHTUNGEN
4.2.1 HINTERE TAFEL (ABB. C)

1-
2-
3-
4-

Versorgungskabel (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).

Hauptschalter O/OFF - I/ON.

Verbindungsstuck fur Gasleitung (Druckverminderer Flasche - Schweilmaschine).
Steckverbindung fir Fernsteuerungen:

Mit der 14-poligen Steckbuchse auf der Rickseite lassen sich 3 verschiedene
Fernbedienungen an der Schweillmaschine anwenden. Jede Einrichtung wird
automatisch erkannt und gestattet die Regelung der folgenden Parameter:

- Fernsteuerung mit einem Potentiometer:

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

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

Fernsteuerung mit zwei Potentiometern:

Der erste Potentiometer regelt den Hauptstrom. Der zweite Potentiometer regelt
einen anderen Parameter, der vom aufgerufenen Schweifmodus abhangt.
Beim Drehen dieses Potentiometers wird der gerade verstellte Parameter
angezeigt (der nicht mehr mit dem Regler auf der Schalttafel gesteuert werden
kann). Das zweite Potenziometer hat die folgenden Funktionen: ARC FORCE
im Modus MMA und ENDRAMPE im Modus WIG.

4.2.2 Vorderes Bedienfeld ABB. D1

1-
2-
3.
4-

5-
6-

7-

8-
9-
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Schnellsteckbuchse Plus (+) fiir den Stecker des SchweilRkabels.
Schnellsteckbuchse minus (-) fir den Stecker des SchweilRkabels.
Stecker fiir den Anschluss des Brennerknopfkabels.
Verbindungsstiick fiir den Anschluss des fir den WIG-Brenner benutzten
Gasschlauches.
Bedienfeld.
Knépfe fiir die Auswahl des SchweilRverfahrens:
6a FERNSTEUERUNG
REMOTE

o

Gestattet es, die Schweillparameter im Wege der Fernbedienung zu steuern.

6b (A O .= ) MMA-WIG LIFT

Betriebsart: Schweilen mit umhiillter Elektrode (MMA) und WIG-Schweillen
mit Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).

Knopf fiir die Auswahl der einzustellenden Parameter.

Knopf m dient zur Auswahl des Parameters, der mit dem Encoderknopf (8)

eingestellt wird.

Der Wert und die MaReinheit werden vom Display (10) und der Led (9) angezeigt.
Zur Beachtung: Die Parameter lassen sich beliebig einstellen. Es gibt jedoch
Wertekombinationen, die fir das Schweilen keine praktische Bedeutung
haben und bei denen die Mdglichkeit besteht, dass die Schweilmaschine nicht
einwandfrei arbeitet.

Zur Beachtung: WIEDERHERSTELLUNG SAMTLICHER
WERKSEINSTELLUNGEN (RESET)

Driickt man beim Einschalten den Knopf (7), werden alle Schweiparameter auf
den Anfangswert zurlickgesetzt.

7a HOT START

O.

Im Modus MMA ist dies der anfingliche Uberstrom “HOT START”
(Einstellbereich 0 bis 100). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel
Prozent der Wert den eingestellten Schweil3strom Uberschreitet. Diese
Einstellung erleichtert den Start.

HAUPTSTROM (l,)

O
Im Modus WIG und MMA ist dies der Schweifl3strom in Ampere.
ARC-FORCE

0% RUTIL

{BASIC )
100% { CELLULOSIC
Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom “ARC-FORCE”
(Einstellbereich 0 bis 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel
Prozent der Wert den vorgewahlten Schweilstrom Uiberschreitet. Durch diese
Einstellung kann flissiger geschweillt werden, dem Verkleben der Elektrode
am Werkstlick wird entgegengewirkt, aulRerdem lassen sich mehreren
Elektrodenarten nutzen.

ENDRAMPE (t)

Im WIG-Modus ist dies die Dauer der Endrampe (Einstellbereich 0.1 bis
10sec.). Mit ihr wird der Schweilkrater am Ende der Naht vermieden (von I,

auf 0).
POSTGAS

|
O
Im Modus WIG ist dies die Gasnachstromdauer in Sekunden (Einstellbereich
0.1 bis 25sec.). Sie schiitzt die Elektrode und das Schmelzbad vor Oxidation.
Drehknopf des Encoders fir die Einstellung der mit der Taste (7) anwahlbaren
Schweilparameter.
Rote Led, weist die MaReinheit aus.




10-
11-

12-

Alphanumerisches Display.

LED zur ALARMMELDUNG (Stérabschaltung der Maschine).

Die Riickstellung erfolgt automatisch bei Beseitigung der Alarmursache.
Maogliche Alarmmeldungen auf dem Display (10):

-”A.1” : Der Thermoschutz des Primarkreises hat ausgelost.
-”A.2” : Der Thermoschutz des Sekundérkreises hat ausgeldst.
-”A.3” : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgel6st.
-”A. 4” : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgeldst.
-”A.5” : Der primare Ubertemperaturschutz hat ausgeldst.
-”A. 6” : Der Phasenausfallschutz der Versorgungsleitung hat ausgelst.
-”A.7” : UbermaBige Staubablagerungen im Innern der Schweimaschine,
Rickstellung durch:
- Reinigung des Maschineninnern;
- Taste Display der Bedientafel.
-”A. 8” : Hilfsspannung auRerhalb des zulassigen Bereichs.

Beim Abschalten der SchweiBmaschine kann fiir einige Sekunden der Hinweis
”OFF” erscheinen.

Zur Beachtung: SPEICHERUNG UND ANZEIGE DER ALARME

Mit jedem Alarm werden auch die zum Zeitpunkt des Alarms bestehenden
Maschineneinstellungen gespeichert. Die letzten 10 Alarme lassen sich wie folgt
aufrufen:

Einige Sekunden lang den Knopf (6a) “FERNSTEUERUNG” driicken.

Auf dem Display erscheint “AY.X”, wobei “Y” fiir die Alarmnummer (AO ist der am
klrzesten zurlickliegende, A9 der am weitesten zurlickliegende Alarm) und “X” fir
die Art des registrierten Alarms steht (1 bis 8, siehe AY.1 ... AY.8).

Griline Led, Netzversorgung ist hergestellt.

4.2.3 Vorderes Bedienfeld Abb. D2

1-
2-
3-
4-

5-
6-

7-

Schnellsteckbuchse Plus (+) fiir den Stecker des Schweiflkabels.
Schnellsteckbuchse minus (-) fiir den Stecker des Schweilkabels.
Stecker fiir den Anschluss des Brennerknopfkabels.
Verbindungsstiick fiir den Anschluss des Gasschlauches des WIG-
Brenners.
Bedienfeld.
Knopfe fir die Auswahl des SchweilRverfahrens:
6a FERNBEDIENUNG
REMOTE

O
Gestattet es, die SchweilRparameter im Wege der Fernbedienung zu steuern.
6b
6o O &
TG Q —
mma O T

Betriebsart: Schweilen mit umhdillter Elektrode (MMA), WIG-Schweien mit
Hochfrequenzziindung des Lichtbogens (WIG HF) und WIG-Schweifen mit
Kontaktzlindung des Lichtbogens (WIG LIFT).

C/DC

=
)
=
=
>

WechselstromschweiRen (AC) gewahlt werden (diese Funktion ist nur bei den
AC/DC-Modellen vorhanden).
6d (ot OH 2T - 4T - SPOT

#t_Of
SPOT O eoee

Im WIG-Modus kann zwischen 2-Takt-Steuerung, 4-Takt-Steuerung oder
Punktschweiltaktgeber (SPOT) gewahlit werden.
6e (gn O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

By O/
BiLEVEL O Tl

Im WIG-Modus gestattet es der Knopf, zwischen den SchweiRverfahren
“pulsiert”, “pulsiert vordefiniert” oder “Bi-Level” zu wahlen. Wenn die LEDs
erloschen sind, entspricht er dem Standardschweillprozess.

Knopf fiir die Auswahl der einzustellenden Parameter.

Der Knopf dientzurAuswahl des Parameters, der mit dem Encoderdrehknopf

(9) eingestellt wird.

Der Wert und die MaReinheit werden vom Display (10) und der Led (11) angezeigt.
Zur Beachtung: Die Parameter lassen sich beliebig einstellen. Es gibt jedoch
Wertekombinationen, die fir das Schweilen keine praktische Bedeutung
haben und bei denen die Mdglichkeit besteht, dass die Schweilmaschine nicht
einwandfrei arbeitet.

Zur Beachtung: WIEDERHERSTELLUNG SAMTLICHER
WERKSEINSTELLUNGEN (RESET)

Driickt man die Knopfe (8) beim Einschalten gleichzeitig, werden alle
Schweilparameter auf den Standardwert zurlickgesetzt.

16 T o W— PRE-GAS

-© O O- O
Im Modus WIG/HF ist dies die Gasvorstromdauer (PRE-GAS) in Sekunden

(Einstellbereich 0 bis 5 sec). Dadurch wird der Start erleichtert.
4 T o N— ANFANGSSTROM (I

START)

-0 ©) O- O

Im 2-Takt-WIG-Modus und im SPOT-Modus der Anfangsstrom IS, der bei
gedrlicktem Brennerknopf flir eine festgelegte Zeit aufrechterhalten wird
(Einstellung in Ampere).

Im Modus 4-Takt-WIG ist dies der anféngliche Stromwert Is, der fir die
gesamte Betatigungsdauer des Brennerknopfes aufrechterhalten wird (in
Ampere). .

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom “HOT-START”
(Einstellbereich 0 bis 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel
Prozent der Wert den vorgewahlten Schweil3strom Uberschreitet. Durch diese
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Einstellung kann flissiger geschweilit werden.

ANFANGSRAMPE (t

START)

@)
-O ®) O- O

Im WIG-Modus die Dauer der Anfangsstromrampe (von I bis |,) (Einstellbereich
0.1 bis 10sec.). Bei OFF ist keine Rampe vorhanden.
Die Parameter | . und t,.. kénnen auch mit Pedalfernsteuerung verwendet
werden. Jedoch ist die PIéinstellung vor Betdtigung des Steuerpedals
vorzunehmen.

I2 HAUPTSTROM (l,)

-0 @) O- O

In den Modi WIG AC/DC und MMA st dies der Ausgangsstrom 1. In den Modi
PULSIERT und BI-LEVEL ist dies der hochste Strom (Maximalstrom). Der
Parameter wird in Ampere gemessen.

GRUNDSTROM - ARC FORCE

-0 O- O
In den Modi WIG 4-Takt BI-LEVEL und WIG 4-Takt PULSIERT ist I, der
Stromwert, der wahrend des Schweilfens mit dem Hauptstromwert I,
abwechseln kann. Der Wert wird in Ampere ausgedriickt.
Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom “ARC-FORCE”
(Einstellbereich 0 bis 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel
Prozent der Wert den vorgewahlten Schweilstrom tberschreitet. Durch diese
Einstellung wird der Schweilvorgang fliissiger, dem Verkleben der Elektrode
am Werkstlick wird entgegengewirkt.

FREQUENZ

-0 O- O

Im Modus WIG PULSIERT ist dies die Pulsationsfrequenz. Bei den AC/
DC-Modellen ist dies im Modus WIG AC (bei abgeschalteter Pulsation) die
Frequenz des Schweifstroms.

BALANCE

®)
-0 O O- O

Im PULSIERTEN WIG-Modus ist dies das (prozentuale) Verhaltnis
zwischen der Zeit, in der sich der Strom auf dem hoéheren Pegel befindet
(Hauptschweif3strom) und der gesamten Pulsationsperiode. Daruber hinaus
bezeichnet der Parameter bei den AC/DC-Modellen im Modus WIG AC (bei
deaktivierter Pulsation) ein Verhaltnis zwischen der Zeit mit positivem Strom
und der Zeit mit negativem Strom: Bei einem negativen Parameter ist die
Erhitzung und der Einbrand in das Werksttick gréRer. Bei positivem Parameter
ist die SchweilRung oberflachlich sauberer, die Elektrode wird starker erhitzt.
Bei einem Wert von Null besteht in der AC-Frequenzperiode ein Gleichgewicht
zwischen negativem und positivem Strom. (TAB. 4).
PUNKTSCHWEISSDAUER

-0

Im Modus WIG (SPOT) ist dies die Schweildauer (Einstellbereich 0.1 bis
10sec.).
ENDRAMPE (t,

END)

O O- O
Im WIG-Modus die Dauer der Stromendrampe (von |, bis le) (Einstellbereich

0.1 bis 10sec.). Bei OFF ist keine Rampe vorgegeben.
ENDSTROM (I

END)

-O ®) O- O

Im Modus WIG 2-Takt ist dies der Endstrom |_nur, wenn die ENDRAMPE (7k)
auf einen Wert von (ber null eingestellt ist (>0.1 sec.).

Im Modus WIG 4-Takt ist dies der Endstrom |, fir die gesamte Betétigungsdauer
des Brennerknopfes.

Die GroRen werden in Ampere ausgedriickt.

POSTGAS

i
-O ©) ©- O
Im Modus WIG die Gasnachstromdauer in Sekunden (Einstellbereich 0.1 bis

25sec.). Dadurch werden Elektrode und Schmelzbad vor Oxidation geschiitzt.
VORHEIZEN ELEKTRODE

~O

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



8- JOB (Jos)

SAVE

Knoépfe “RECALL” und “SAVE” fir die Speicherung und den Aufruf von
individuellen Programmen.

9- Drehknopfdes Encoders fiir die Einstellung der mit der Taste (7) anwahlbaren
Schweillparameter.

10- Alphanumerisches Display.

11- Rote Led fiir die MaReinheit.

12- Griine Led, Netzversorgung eingeschaltet.

13- LED zur ALARMMELDUNG (Storabschaltung der Maschine).
Die Riickstellung erfolgt automatisch bei Beseitigung der Alarmursache.
Mégliche Alarmmeldungen auf dem Display (10):

-”A.1” : Der Thermoschutz des Primarkreises hat ausgelost.

-”A.2” : Der Thermoschutz des Sekundarkreises hat ausgeldst.
-”A.3” : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgel6st.
-”A. 4” : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgeldst.
-”A.5” : Der primare Ubertemperaturschutz hat ausgeldst.
-”A. 6” : Der Phasenausfallschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.
-”A.7” : UberméRige Staubablagerungen im Innern der Schweifmaschine,
Rickstellung durch:
- Reinigung des Maschineninneren;
- Taste Display der Bedientafel.
-”A. 8” : Hilfsspannung auerhalb des zulassigen Bereichs.
-”A.9” : Auslosung der Schutzeinrichtung wegen zu geringen Drucks im

Wasserkuhlkreis des Brenners.
automatisch.
Beim Abschalten der Schweilmaschine kann fir einige Sekunden der Hinweis
”OFF” erscheinen.

Die Riuckstellung erfolgt nicht

Zur Beachtung: SPEICHERUNG UND ANZEIGE DER ALARME

Mit jedem Alarm werden auch die zum Zeitpunkt des Alarms bestehenden
Maschineneinstellungen gespeichert. Die letzten 10 Alarme lassen sich wie folgt
aufrufen:

Einige Sekunden lang den Knopf (6a) "FERNBEDIENUNG” driicken.

Auf dem Display erscheint "AY.X”, wobei "Y” fur die Alarmnummer (AO ist der am
klrzesten zurlickliegende, A9 der am weitesten zurlickliegende Alarm) und "X” fur
die Art des registrierten Alarms steht (1 bis 9, sieche AY.1 ... AY.9).

4.3 SPEICHERN UND AUFRUFEN INDIVIDUELLER PROGRAMME

Einfiihrung

Mit der Schweimaschine lassen sich individuelle Arbeitsprogramme mit einem
Parametersatz speichern (SAVE), der fiir eine bestimmte SchweilBung gilt. Jedes
eigene Programm kann jederzeit aufgerufen werden (RECALL), sodass der Benutzer
die Schweiflimaschine firr eine bestimmte, bereits optimierte Arbeit "gebrauchsfertig”
vorfindet. Die Schweifmaschine gestattet die Speicherung von 9 individuellen
Programmen.

Vorgehensweise beim Speichern (SAVE)
Nach der optimalen Einstellung der SchweilRmaschine fir eine bestimmte SchweilRung
ist wie folgt vorzugehen (ABB. D2):
a) Die Taste (8) "SAVE” 3 Sekunden lang drlicken.
b) Auf dem Display (10) erscheint "S_ " und eine Nummer zwischen 1 und 9.
c) Durch Drehen des Knopfes (9) die Nummer wahlen, unter der das Programm
gespeichert werden soll.
d) Nochmals die Taste (8) "SAVE” driicken:
-Wenn die Taste "SAVE” langer als 3 Sekunden gedruckt wird, ist das Programm
korrekt gespeichert und es erscheint "YES”;
-Wird die Taste "SAVE” kurzer als 3 Sekunden gedrickt, ist das Programm nicht
gespeichert und es erscheint ” no”.

Vorgehensweise beim Aufrufen (RECALL)
Wie folgt vorgehen (sieche ABB. D2):
a) Die Taste (8) "RECALL” 3 Sekunden lang driicken.
b) Auf dem Display (10) erscheint r_ " und eine Nummer zwischen 1 und 9.
c) Durch Drehen des Knopfes (9) die Nummer wéhlen, unter der das zur Benutzung
vorgesehene Programm gespeichert ist.
d) Nochmals die Taste (8) "RECALL” driicken:
-Wenn die Taste "RECALL” langer als 3 Sekunden gedrickt wird, ist das Programm
korrekt aufgerufen worden und es erscheint "YES”;
-Wird die Taste "RECALL” kiirzer als 3 Sekunden gedriickt, ist das Programm nicht
aufgerufen worden und es erscheint " no”.

ANMERKUNGEN: .

- WAHREND DER VORGANGE MIT DEN TASTEN ”SAVE” UND ”"RECALL” IST
DIE LED "PRG” ERLEUCHTET.

- EIN. AUFGERUFENES PROGRAMM KANN BELIEBIG VOM BEDIENER
GEANDERT WERDEN, ABER DIE GEANDERTEN WERTE WERDEN NICHT
AUTOMATISCH GESPEICHERT. SOLLEN DIE NEUEN WERTE IM SELBEN
PROGRAMM GESPEICHERT WERDEN, MUSS DER SPEICHERVORGANG

DURCHGEFUHRT WERDEN.
- DIE REGISTRIERUNG DER INDIVIDUELLEN PROGRAMME UND DIE
ZUGEHORIGE SPEICHERUNG IHRER PARAMETER IST SACHE DES

BETREIBERS.
5. INSTALLATION

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

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

5.1 EINRICHTUNG

Die Schweilmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind
zu montieren.

5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (ABB. E)

5.1.2 Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme (ABB. F)

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der Schweilmaschine so aus, dafl der Ein- und
Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls

vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, dal keine leitenden Staube, korrosiven
Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt werden.
Um die Schweifmaschine herum missen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

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

5.3 NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der Schweil3maschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort (ibereinstimmen.

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

Zum Schutz vor indirektem Kontakt mussen folgende Differenzialschaltertypen
benutzt werden:

-Typ A( ) fur einphasige Maschinen;
-Typ B ( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu
werden, empfiehlt es sich, die Schweilmaschinen an den Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.228ohm
(1~), Zmax = 0.2830hm (3~) haben.

- Die SchweiBmaschine genligt den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + P.E) (1~); (3P
+ P.E) (3~) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige Erdungsanschlu® muf®
mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweilRmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

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

5.4 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

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

5.4.1 WIG-SchweiRen

AnschluB des Brenners

- Das stromfiihrende Kabel in die zugehérige SchnellanschluRklemme (-)/~ einfligen.
Den dreipoligen Stecker (Brennerknopf) in die zugehoérige Buchse einfligen. Die
Gasleitung des Brenners mit dem zugehdrigen AnschluBstlick verbinden.

AnschluB SchweiBstromriickleitungskabel

- Es ist moglichst nahe der Schweillstelle an das Werkstlick oder die Metallbank
anzuschlieBen, auf der das Werkstlck ruht.
Dieses Kabel muR an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen werden (~ fiir
WIG-Maschinen, die das AC-Schweilen zulassen).

Anschlu an die Gasflasche

- Den Druckverminderer auf das Flaschenventil schrauben. Wenn mit Argongas

gearbeitet wird, das zugehodrige, als Zubehor erhéltliche Reduzierstiick

zwischenschalten.

Die Gaszuleitung an das Reduzierstlick anschlieen und die mitgelieferte Schelle

festziehen.

Die Stell-Ringmutter des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil

geoffnet wird.

Die Flasche o6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemal® den Orientierungsdaten

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

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

die Leitungen und AnschluBstlicke festsitzen.

ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieRen.

5.4.2 MMA-Schweissen

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

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

AnschluBR SchweiRkabel mit Elektrodenhalter

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

mhuiliten Elektrodenteils.

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

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

zwar so nah wie moglich an der Schwei3naht.

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

Empfehlungen:

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

- Verwenden Sie moglichst kurze Schweil3kabel.

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

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

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

Damitdie Schweilung gelingt, mufl unbedingtderexaktrichtige Elektrodendurchmesser
mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe Tabelle (TAB. 3).
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Der normale Uberstand der Elektrode tber der Keramikdiise betragt 2-3mm und kann
beim WinkelschweilRen bis zu 8mm erreichen.

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

Fir groRere Dicken sind Schweil3stabe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rénder
sind auf geeignete Weise zu praparieren (ABB. 1). Damit die Schweilung gelingt,
sollten die Werkstiicke sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Ol, Fett,
Loésungsmitteln etc. sein.

6.1.1 HF- und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

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

Vorgehensweise:

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

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

LIFT-Ziindung:

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die Wolframelektrode
vom Werkstlick entfernt. Diese Art der Zindung verursacht weniger Stérungen
durch elektrische Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den
Elektrodenverschleil auf ein Minimum.

Vorgehensweise:

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

6.1.2 WIG DC-SchweiRen

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum Schweilen samtlicher niedrig und hoch
legierten Kohlenstoffstédhle sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer
Legierungen.

Zum WIG DC-Schweiflen mit Elektrodenanschlu® am Pol (-) wird grundsatzlich
eine Elektrode mit 2% Thoriumanteil (roter Farbstreifen) oder eine Elektrode mit 2%
Ceriumanteil (grauer Farbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektrode muf} axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, siehe
ABB. L; achten Sie darauf, dal die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung
des Lichtbogens zu verhindern. Es ist wichtig, daB in Langsrichtung der Elektrode
geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und Verschlei®
wiederholt in regelméBigen Abstdnden nachzuschleifen. Geschliffen werden muf
auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet
wurde. Im Modus WIG DC kann im 2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet
werden.

6.1.3 WIG-AC-Schweilen

Dieses Verfahren gestattet das Schweilen auf Metallen wie Aluminium und
Magnesium, die auf ihrer Oberflache eine schiitzende und isolierende Oxidschicht
bilden. Wenn man den Schweilstrom umpolt, laRt sich mit Hilfe eines speziellen
Mechanismus, “ionische Sandstrahlung” genannt, die oberflachliche Oxidschicht
“aufbrechen”. Die Spannung der Wolframelektrode ist abwechselnd positiv (EP) und
negativ (EN). Wahrend der Dauer EP wird das Oxid von der Oberflache entfernt
(“Reinigung” oder “Entzundern”), was die Bildung des Schweilbades ermdglicht.
Wahrend der Dauer EN ist die Schweillung moglich, weil der grote Warmeeintrag
in das Werkstlck erreicht wird. Die Verstellbarkeit des Parameters Balance im
Modus AC gestattet es, die Stromdauer EP auf ein Minimum zu reduzieren und den
Schweillvorgang zu beschleunigen.

GroRere Balance-Werte gestatten ein schnelleres Schweillen, tieferen Einbrand, einen
starker konzentrierten Lichtbogen, ein enger begrenztes Schweiltbad und die geringe
Erhitzung der Elektrode. Bei geringeren Werten wird das Werkstlick sauberer. Wird
mit einer zu niedrigen Balance gearbeitet, geraten der Lichtbogen und der deoxidierte
Bereich breiter, die Elektrode Uberhitzt sich und bildet an der Spitze eine Kugel. Ferner
wird die Zundfreundlichkeit und die Richtfahigkeit des Lichtbogens beeintrachtigt. Wird
ein zu hoher Balance-Wert benutzt, so “verschmutzt‘ das Schweillbad mit dunklen
Einschlissen. .

Die Tabelle (TAB. 4) bietet eine Ubersicht dariiber, welche Auswirkungen es hat, wenn
die Parameter beim AC-Schweilen verandert werden.

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

In der Tabelle (TAB. 3) sind Orientierungsdaten aufgefiihrt fir das Schweillen auf
Aluminium. Am besten geeignet ist die Elektrode aus reinem Wolfram (Griner
Streifen).

6.1.4 Vorgehensweise

- Den SchweilRstrom mit dem Griffknopf auf den gewlinschten Wert regeln und bei
Bedarf wahrend des Schweillens an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag
anpassen.

- Den Brennerknopf driicken und prifen, ob das Gas einwandfrei aus dem Brenner
stromt. Bei Bedarf die Zeiten der Gasvorstromung und Gasnachstrémung
vorgeben. |hr Wert hangt von den Arbeitsbedingungen ab: Die Verzégerung der
Gasnachstromung muss so bemessen sein, dass sich die Elektrode und das Bad
nach Abschluss des SchweiRvorgangs abkihlen kénnen, ohne mit der Atmosphare
in Kontakt zu kommen (Oxidation und Verunreinigung waren die Folge).

Modus WIG mit 2Takt-Sequenz:

- Drickt man den Brennerknopf (P.T.) ganz durch, wird der Lichtbogen mit einem
Strom | geziindet. AnschlieRend steigt die Stromstérke nach der Funktion der
ANFANGSRAMPE bis auf den Wert des SchweiRstroms.

- Zur Unterbrechung des SchweilRvorgangs den Brennerknopf loslassen. Dadurch
wird die gleitende Rickfihrung des Schweillstroms (falls die Funktion der
ENDRAMPE aktiviert ist) oder das sofortige Erldschen des Lichtbogens mit
Gasnachstromung eingeleitet.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz:

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit dem Strom I, ..
geziindet. Wird der Knopf losgelassen, steigt die Stromstéarke nach der Funktion
der ANFANGSRAMPE bis zum Wert des Schweillstroms an. Dieser Wert wird
auch dann aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetatigt ist. Wenn der Knopf erneut

gedriickt wird, sinkt die Stromstarke gemal der ENDRAMPENFUNKTION bis auf
I.\o - Dieser Wert wird aufrechterhalten, bis der Knopf losgelassen, dadurch der
§c?1weif$zyklus beendet und die Gasnachstrémung eingeleitet wird. Wird der Knopf
hingegen in der Phase der ENDRAMPE losgelassen, endet der Schweilzyklus
augenblicklich unter Einleitung der Gasnachstromung.
Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz und BI-LEVEL:
- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Stromwert
von l..... gezlindet. Beim Loslassen des Knopfes steigt der Strom gemal der
ANFANEBSRAMPE auf den SchweiRstromwert an. Dieser Wert wird auch dann
aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetatigt ist. Bei jeder nun folgenden Betatigung
des Knopfes (der Abstand zwischen Betatigung und Loslassen darf nur kurz sein),
schwankt der Strom zwischen dem Sollwert des Parameters BI-LEVEL I, und dem
Hauptstromwert |...
Halt man den Knopf langer gedrlckt, nimmt der Schweil’strom gemaR der
ENDRAMPENFUNKTION bis auf I, ab. Letzterer Wert wird aufrechterhalten,
bis der Knopf losgelassen und dadurch der Schweilzyklus unter Einleitung der
Gasnachstromung beendet wird. Lasst man den Knopf dagegen wahrend der
Phase der ENDRAMPE los, endet der Schweillvorgang augenblicklich und die
Gasnachstréomung wird eingeleitet (ABB. M).

6.2 MMA SCHWEISSEN

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

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

@ Elektrodendurchmesser (mm) Schweilstrom (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

- Beachten Sie, daR bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hohere

Stromwerte fiir SchweiRarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir SchweiRen in
der Vertikale oder tiber dem Kopf ver wendet werden missen.
Die mechanischen Eigenschaften der Schweillnaht werden nicht nur von
der gewahlten Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen
SchweiBparametern wie der Lichtbogenléange, der Ausfihrungsgeschwindigkeit
und, dem Durchmesser und der Gite der Elektroden (Elektroden werden am
besten in den entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschutzt sind).
Die Schweilleigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches
Verhalten) der SchweiBmaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder
Uber die Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.
Bitte beachten Sie, daR hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen hoheren
Einbrand hervorrufen und das Schweilen in jeder Lage typischerweise mit
basischen Elektroden ermdglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte bringen einen
weicheren Lichtbogen ohne Spritzer hervor, gearbeitet wird typischerweise mit
Rutilelektroden.
- Die SchweiBmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI
STICK ausgestattet, die den Start unterstitzen und verhindern, daR die Elektrode
mit dem Werksttlick verklebt.

6.2.1 Arbeitsvorgang

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

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

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

Am Ende der Schweiflnaht fihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zuriick, um den Krater zu flllen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
SchweilRbad, um so den Bogen auszuléschen (ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
-ABB. N).

7. WARTUNG

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

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

7.1.1 Brenner

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

Es ist regelmaRig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.
Verbinden Sie sorgfaltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prifen, ob die Endstlicke des Brenners richtig angebracht sind: Dise,
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG "

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

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

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

- In regelmaRigen Zeitabstanden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung 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 Anschllisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

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

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

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

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Der Schweif3strom mu3 an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepafdt
werden.

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

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

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

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

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

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

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%)und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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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 conexién de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacioén y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada
de la red de alimentacion.

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

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

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

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

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

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

/\
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2.2 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD
- Adaptador bombona Argén.
- Cable de retorno de corriente de soldadura con borne de masa.
- Mando a distancia manual de 1 potenciémetro.
- Mando a distancia manual de 2 potenciémetros.
- Mando a distancia a pedal.
- Kit de soldadura MMA.
- Kit de soldadura TIG.
- Mascara de oscurecimiento automatico: con filtro fijo o regulable.
- Racor de gas y tubo de gas para conexion a la bombona de Argén.
- Reductor de presién con manémetro.
- Soplete para soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1 - Grado de proteccion del envoltorio.

2 - Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tension alterna monofasica;
3~: tensidn alterna trifasica.

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

8- Prestamones del circuito de soldadura:

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

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

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

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

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

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

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

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA:  veatabla 1 (TAB. 1).

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

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

La soldadora esta formada esencialmente por médulos de potencia y de control
realizados sobre circuitos impresos y optimizados para obtener la maxima fiabilidad y
un mantenimiento reducido.

Esta soldadora esta controlada por un microprocesador que permite programar un
elevado numero de parametros para permitir una soldadura éptima en cualquier
condicién y sobre cualquier material. Sin embargo, es necesario aprovechar de
manera plena las caracteristicas y conocer sus posibilidades operativas.

Descripcién (FIG.B)

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

2- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la tension de linea
rectificada en tension alterna de alta frecuencia y efectta la regulacion de la
potencia en funcion de la corriente/tension de soldadura requerida.

3- Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario es alimentado con la
tension convertida del bloque 2; éste tiene la funcién de adaptar la tension y la
corriente a los valores necesarios para el procedimiento de soldadura por arco
y al mismo tiempo aislar galvanicamente el circuito de soldadura de la linea de
alimentacion.

4- Puente rectificador secundario con inductancia de nivelacion: cambia la
tension / corriente alterna suministrada por el bobinado secundario en corriente /
tension continua de bajisima ondulacion.

5- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: trasforma la corriente de
salida al secundario de CC a CA para la soldadura TIG AC (si estan presentes).

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

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

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

9- Generador de cebado HF (si estan presentes).

10- Electrovalvula del gas de proteccion EV.

11- Ventilador de enfriamiento de la soldadora.

12- Regulacién a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION

4.2.1 PANEL POSTERIOR (FIG.C)

1- Cable de alimentacion (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).

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

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

4- Conector para los mandos a distancia:
Se puede aplicar a la soldadora, con el relativo conector de 14 polos presente en

la parte posterior, 3 tipos diferentes de mando a distancia. Cada dispositivo es

reconocido automaticamente y permite regular los siguientes parametros:

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

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

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

4.2.2 Panel anterior FIG. D1

1- Toma rapida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.
2- Toma rapida negativa (-) para conectar el cable de soldadura.
3- Conector para la conexién del cable pulsador del soplete.

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

5- Panel de mandos.

6- Pulsador de seleccién de modos de soldadura

MANDO REMOTO
a REMOTE
O

Permite transferir el control de los parametros de soldadura al mando a
distancia.

6b (A O, )MMA-TIG LIFT

Modo de funcionamiento: soldadura por electrodo revestido (MMA), y
soldadura TIG con cebado del arco por contacto (TIG LIFT).
7- Pulsador de seleccién de los parametros que se deben configurar.
El pulsador m selecciona el parametro que se debe regular con el mando

Codificador (8);

el valor y la unidad de medida se muestran respectivamente en las pantallas (10)
y led (9).

Nota importante: La configuracion de los parametros es libre. En cualquier caso,
existen combinaciones de valores que no tienen ningun significado practico para
la soldadura; en este caso la soldadora podria no funcionar correctamente.

Nota importante: RESTABLECIMIENTO DE TODOS LOS PARAMETROS DE
FABRICA (RESET)
Apretando el pulsador (7) en el encendido se ponen en el valor predeterminado
todos los parametros de soldadura.
7a HOT

START

HOT START

O

En modo MMA representa la sobrecorriente inicial “‘HOT START” (regulacién
0+100) con indicacion en la pantalla del aumento en porcentaje respecto al
valor de la corriente de soldadura seleccionada. Esta regulacion mejora el
inicio.

7b CORRIENTE PRINCIPAL (1,)

O
En modo TIG, MMA representa la corriente de soldadura, medida en amperios.

Tc ARC-FORCE

0%
 BASIC
| CELLULOSIC |

En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “ARC-FORCE”
(regulacién 0+100%) con indicacién en la pantalla del aumento en porcentaje
respecto al valor de la corriente de soldadura seleccionada. Esta regulacion
mejora la fluidez de la soldadura, evita que se pegue el electrodo a la pieza y
permite el uso de diferentes tipos de electrodos.

RAMPA FINAL (t)

100%

7d

ONte

..... O

En modo TIG representa el tiempo de la rampa final (regulacién 0.1+10seg.);
evita el crater final del cordon de soldadura (de 1, a 0).

POSTGAS

|
O
En modo TIG representa el tiempo de postgas en segundos (regulacion
0.1+25 seg.); protege el electrodo y el bafio de fusion de la oxidacion.
8- Mando codificador para la programacién de los parametros de soldadura que se
pueden seleccionar con la tecla (7).
9- Led rojo, indicacién de unidad de medida.
10- Pantalla alfanumérica.
11- LED de senalacion ALARMA (la maquina esta bloqueada).
El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Mensajes de alarma indicados en la pantalla (10):
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: intervencion de la proteccién térmica del circuito primario.

-”A.2” : intervencion de la proteccion térmica del circuito secundario.

-”A.3” : intervencion de la proteccion por subida de tension de la linea de
alimentacion.

-”A.4” : intervencion de la proteccién por bajada de tensién de la linea de
alimentacion.

-”A.5” : intervencion de la proteccion de sobretemperatura primaria.

-”A.6” : intervencion de la proteccion por falta de fase de la linea de
alimentacion.

-”A.7” : deposito excesivo de polvo dentro de la soldadora, restablecimiento
con:
- limpieza interna de la maquina;
- tecla de pantalla del panel de control.

-”A. 8” : Tension auxiliar fuera de rango.

Cuando se apaga la soldadora puede producirse, durante unos segundos, la
sefialacion "OFF”.

Nota importante: MEMORIZACION Y VISUALIZACION DE LAS ALARMAS
En cada alarma se memorizan las configuraciones de la maquina. Se pueden
recuperar las Ultimas 10 alarmas de la siguiente manera:

Pulsar durante unos segundos el pulsador (6a) “MANDO REMOTO”.

En la pantalla aparece el mensaje “AY.X” donde “Y” indica el nimero de la alarma
(A0 mas reciente, A9 mas antiguo) y “X” indica el tipo de alarma registrado (de 1
a 8, véase AY.1 ... AY.8).

12- Led verde, potencia encendida.

4.2.3 Panel anterior FIG. D2

1- Toma rapida positiva (+) para conectar el cable de soldadura
Toma rapida negativa (-) para conectar el cable de soldadura
Conector para la conexion del cable pulsador del soplete.
Racor para la conexion del tubo del gas del soplete TIG.
Panel de mandos.

Pulsadores de seleccion de modos de soldadura

2-
3-
4-
5.
6-

7-

6a

6b

6c

6d

6e

MANDO REMOTO
REMOTE

O

Permite transferir el control de los pardametros de soldadura al mando a
distancia.

6o O 2
TG Q —

mm O T

Modo de funcionamiento: soldadura por electrodo revestido (MMA), soldadura
TIG con cebado del arco por alta frecuencia (TIG HF) y soldadura TIG con
cebado del arco por contacto (TIG LIFT).

C/DC

4

TIG - MMA

i

K O

En modo TIG se puede elegir entre soldadura en corriente continua (CC) y
soldadura en corriente alterna (CA) (funcién presente solo en los modelos CA/
CQ).

2t Oy |2T-4T-spoOT

#t_Of
SPOT O eoee

En modo TIG permite elegir entre mando de 2 tiempos, 4 tiempos o con
temporizador de soldadura por puntos ( SPOT ).
N O Puse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

By O/
BiLEVEL O Ll

En modo TIG permite escoger entre el proceso de soldadura pulsado, pulsado
predeterminad’o o bi-level. Los leds apagados corresponden al proceso de

Pulsador de seleccién de los parametros que se deben configurar.
El pulsador m selecciona el parametro que se debe regular con el mando

Cadificador (9);

el valor y la unidad de medida se muestran respectivamente en las pantallas (10)
y led (11).

Nota importante: La configuracion de los parametros es libre. En cualquier caso,
existen combinaciones de valores que no tienen ningln significado practico para
la soldadura; en este caso la soldadora podria no funcionar correctamente.

Nota importante: RESTABLECIMIENTO DE TODOS LOS PARAMETROS DE
FABRICA (RESET)

Apretando contemporaneamente los pulsadores (8), en el momento del encendido
todos los parametros de soldadura regresan al valor predeterminado.

7a

7b

PRE-GAS

-© O O- O
En modo TIG/HF representa el tiempo de PRE-GAS en segundos (regulacion
de 0+5 seg). Mejora el inicio de la soldadura.

CORRIENTE INICIAL (I

START)

-0 ©) O- O

En modo TIG 2 tiempos y SPOT, representa la corriente inicial Iy mantenida
durante un tiempo fijo con el pulsador antorcha apretado (regulaciéon en
Amperios).

En modo TIG 4 tiempos representa la corriente inicial Is mantenida durante
todo el tiempo que esta apretado el pulsador soplete (regulaciéon en amperios).
En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “HOT START”
(regulacién 0+100%). Con indicacion en la pantalla del aumento en porcentaje
respecto al valor de la corriente de soldadura seleccionada. Esta regulacion
mejora la fluidez de la soldadura.
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7c RAMPA INICIAL (t,

START)

@)
-O ®) O- O

En modo TIG representa el tiempo de la rampa inicial de la corriente (de | a
1,) (regulacion 0.1+10seg.) En OFF la rampa no esta presente.

Los parametros lg..; ¥ ts.r PU€den utilizarse incluso con control remoto
de pedal; sin embargo, la regulacion tiene que realizarse antes de activar el
control mismo.

7d I2 CORRIENTE PRINCIPAL (1,)

-0 O O- O

En modo TIG AC/DC, MMA representa la corriente |, de salida. En modo
PULSADO BI-LEVEL es la corriente a nivel mas alto (maxima). El parametro
se mide en amperios.

Te CORRIENTE DE BASE - ARC FORCE

-0 O- O
En modo TIG 4 tiempos BI-LEVEL y PULSADO, I, representa el valor de
corriente que puede alternarse con el principal |, durante la soldadura. El valor
Se expresa en amperios.

En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “ARC-FORCE”
(regulacién 0+100%) con indicacién en la pantalla del aumento en porcentaje
respecto al valor de la corriente de soldadura seleccionada. Esta regulacion
mejora la fluidez de la soldadura y evita que se pegue el electrodo a la pieza.

7f FRECUENCIA

-0 - O
En modo TIG PULSADO representa la frecuencia de pulsacion. Para los

modelos CA/CC, en el modo TIG AC (con pulsacion deshabilitada), representa
la frecuencia de la corriente de soldadura.

79 BALANCE

®)
-0 O O- O

En modo TIG PULSADO representa la relacion (en porcentaje) entre el
tiempo en que la corriente se encuentra en el nivel mayor (corriente principal
de soldadura) y el periodo total de pulsacién. Ademas, para los modelos
AC/DC, en el modo TIG AC (con la pulsacion inhabilitada), el parametro
representa una relacién entre el tiempo con corriente positiva y el tiempo con
corriente negativa; si el valor del parametro es negativo se obtiene un mayor
calentamiento y una penetracion en la pieza; si el valor del parametro es
positivo se obtiene una mayor limpieza superficial y un mayor calentamiento
del electrodo; si el valor del parametro es nulo se obtiene equilibrio entre la
corriente negativa y la corriente positiva en el periodo de la frecuencia AC.

(TAB. 4).
7h TIEMPO DE SPOT

-0

En modo TIG (SPOT) representa la duracién de la soldadura (regulacion
0.1+10seg.).

7k RAMPA FINAL (t

END)

O O- O
En modo TIG representa el tiempo de la rampa final de la corriente (de |, a le)

(regulacién 0.1+10seg.). En OFF la rampa no esta presente.
(R o U — CORRIENTE FINAL (1

END)

-O ®) O- O

En modo TIG 2 tiempos representa la corriente final |_ solo si la RAMPA FINAL
(7k) esta configurada en un valor superior a cero (>0.1 seg.).
En modo TIG 4 tiempos representa la corriente final le mantenida durante todo
el tiempo que esta apretado el pulsador soplete.
Los tamafios se expresan en amperios.

POSTGAS

7m

i

-O O ©- O

En modo TIG representa el tiempo de POSTGAS en segundos (regulacion
0.1+25 seg.); protege el electrodo y el bafio de fusion de la oxidacion.

n PRECALENTAMIENTO DEL ELECTRODO

~O

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



8- JOB (Jos)

SAVE

Pulsadores “RECALL” y “SAVE” para la memorizacién y recuperacion de
programas personalizados.

9- Mando codificador para la programacion de los parametros de soldadura
que se pueden seleccionar con la tecla (7).

10- Pantalla alfanumérica.

11- Led rojo, indicacién de unidad de medida.

12- Led verde, potencia encendida.

13- LED de sefalacion ALARMA (la maquina esta bloqueada).
El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Mensajes de alarma indicados en la pantalla (10):
- ”A.1” : intervencion de la proteccion térmica del circuito primario.

- ”A.2” : intervencion de la proteccion térmica del circuito secundario.

- ”A.3” : intervencion de la proteccion por subida de tension de la linea de
alimentacion.

- ”"A.4” : intervencién de la proteccion por bajada de tension de la linea de
alimentacion.

- ”A.5” : intervencion de la proteccion de sobretemperatura primaria.

- ”A.6” : intervencion de la proteccion por falta de fase de la linea de
alimentacion.

- "A.7” : depdsito excesivo de polvo dentro de la soldadora, restablecimiento
con:
- limpieza interna de la maquina;
- tecla de pantalla del panel de control.

- ”A.8” : Tension auxiliar fuera de rango.

- ”A.9” : intervencién de la proteccién por presion insuficiente del circuito

de refrigeraciéon con agua de la antorcha. Restablecimiento no
automatico.
Cuando se apaga la soldadora puede producirse, durante unos segundos, la
sefialacion "OFF”.

Nota importante: MEMORIZACION Y VISUALIZACION DE LAS ALARMAS
En cada alarma se memorizan las configuraciones de la maquina. Se pueden
recuperar las Ultimas 10 alarmas de la siguiente manera:

Pulsar durante unos segundos el pulsador (6a) "MANDO REMOTO”.

En la pantalla aparece el mensaje "AY.X” donde "Y” indica el niUmero de la alarma
(A0 mas reciente, A9 mas antiguo) y "X” indica el tipo de alarma registrado (de 1
a9, véase AY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORIZACION Y RECUPERACION DE PROGRAMAS PERSONALIZADOS
Introduccién

La soldadora permite memorizar (SAVE) programas de trabajo personalizados
relativos a un conjunto de parametros validos para una soldadura determinada.
Cada programa personalizado puede recuperarse (RECALL) en cualquier momento
poniendo de esta manera a disposicién del utilizador la soldadora "preparada para su
uso” para un trabajo especifico que se habia optimizado antes. La soldadora permite
la memorizacion de 9 programas personalizados.

Procedimiento de memorizacién (SAVE)
Después de haber regulado la soldadora de manera 6ptima para una determinada
soldadura, seguir los siguientes pasos (FIG.D2):
a) Pulsar la tecla (8) "SAVE” durante 3 segundos.
b) Aparece "S_" en el display (10) y un numero comprendido entre 1y 9.
c) Girando el mando (9) elegir un nimero con el que se desea memorizar el programa.
d) Pulsar de nuevo la tecla (8) "SAVE™:
-si la tecla "SAVE” se pulsa durante un tiempo superior a 3 segundos, el programa
se ha memorizado correctamente y aparece el mensaje "YES”;
-si la tecla "SAVE” se pulsa durante un tiempo inferior a 3 segundos, el programa
no se ha memorizado y aparece el mensaje "no”;

Procedimiento de recuperacion (RECALL)
Seguir los siguientes pasos (véase FIG.D2):
a) Pulsar la tecla (8) "RECALL” durante 3 segundos.
b) Aparece "r_" en el display (10) y un nimero comprendido entre 1y 9.
c) Girando el'mando (9) elegir el nimero con el que estaba memorizado el programa
que ahora se quiere utilizar.
d) Pulsar de nuevo la tecla (8) "/RECALL”:
-si la tecla "/RECALL” se pulsa durante un tiempo superior a 3 segundos, el
programa se ha recuperado correctamente y aparece el mensaje "YES”;
-sila tecla ’"RECALL” se pulsa durante un tiempo inferior a 3 segundos, el programa
no se ha recuperado y aparece el mensaje 'no”;

NOTA:

DURANTE LAS OPERACIONES CON LA TECLA "SAVE” Y "RECALL” SE
ILUMINA EL LED "PRG”.

UN PROGRAMA RECUPERADO PUEDE MODIFICARSE A PLACER POR
EL OPERADOR, PERO LOS VALORES MODIFICADOS NO SE GUARDAN
AUTOMATICAMENTE. SI SE QUIEREN MEMORIZAR LOS NUEVOS VALORES
EN EL MISMO PROGRAMA ES NECESARIO EFECTUAR EL PROCEDIMIENTO
DE MEMORIZACION. .
ELREGISTRO DELOS PROGRAMAS PERSONALIZADOS Y LAPLANIFICACION
RELATIVA DE LOS PARAMETROS ASOCIADOS ESTAN A CARGO DEL
UTILIZADOR.

5. INSTALACION

A JATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACION

Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan separadas,
contenidas en el embalaje.

5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (FIG. E)

5.1.2 Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo, (FIG. F)

5.2 UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacion de la soldadora de manera que no haya obstaculos
cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacion

forzada a través de ventilador, si estd presente); asegurese al mismo tiempo que no
se aspiran polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...
Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

A iATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con
una capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
peligrosamente.

5.3 CONEXION A LA RED
- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la
chapa de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en
el lugar de instalacién.

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

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

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor que Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm
(3~).

- La soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Enchufe y toma

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

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

5.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

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

5.4.1 Soldadura TIG

Conexion del soplete

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

Este cable se conecta al borne con el simbolo (+) (~ para maquina TIG que prevén
la soldadura en CA).

Conexion a la bombona de gas

- Atornillar el reductor de presién a la valvula de la bombona de gas poniendo la
reduccion adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argon.

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

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

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

{ATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final del
trabajo.

5.4.2 Soldadura MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del

generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento

acido.

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del

electrodo.

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metélico en el que se apoya, lo mas cerca

posible de la junta en ejecucién.

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

Recomendaciones:

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

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

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

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SOLDADURATIG

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

Es indispensable para una buena soldadura emplear el diametro exacto del electrodo
con la corriente exacta, véase la tabla (TAB. 3).

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

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

Para espesores superiores son necesarias varillas que tengan la misma composicion
que el material base y un didmetro adecuado con preparaciéon adecuada de los
extremos (FIG. I). Es conveniente, para conseguir una buena soldadura, que las
piezas se limpien cuidadosamente y que no tengan 6xido, grasas, solventes, etc.

6.1.1 Cebado HF y LIFT

Cebado HF:

El encendido del arco eléctrico se produce sin el contacto entre el electrodo de

tungsteno y la pieza a soldar, con una chispa generada por un dispositivo de alta

frecuencia. Dicha modalidad de cebado no comporta ni inclusiones de tungsteno en

el bafio de soldadura, ni el desgaste del electrodo y ofrece un inicio facil en todas las

posiciones de soldadura.

Procedimiento:

Apretar el pulsador soplete acercando a la pieza la punta del electrodo (2-3 mm),

esperar el cebado del arco transferido por los impulsos HF y, con el arco encendido,

formar el bafio de fusion en la pieza y proceder después de la junta.

En caso que se detecten dificultades de cebado el arco a pesar de que se haya

comprobado la presencia de gas y se vean las descargas HF, no insistir durante

demasiado tiempo para no someter el electrodo a la accion del HF, comprobar la

integridad de la superficie y la forma de la punta, si es necesario afilandola con la

muela. Al final del ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.

Cebado LIFT :

El encendido del arco eléctrico se produce alejando el electrodo de tungsteno de la

pieza a soldar. Dicha modalidad de cebado causa menos molestias de irradiaciéon

eléctrica y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.

Procedimiento:

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Apretar a fondo el

pulsador soplete y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo

de esta manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente distribuye una corriente
, después de unos instantes, se distribuira la corriente de soldadura programada.

Affinal del ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

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

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase la
FIG. L, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar
desviaciones del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido
de la longitud del electrodo. Dicha operacion se repetira periédicamente en funcion
del empleo y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado
accidentalmente, oxidado o no se haya empleado correctamente. En modo TIG DC
es posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).

6.1.3 Soldadura TIG AC

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

Mayores valores de balance permiten una soldadura mas rapida, mayor penetracion,
un arco mas concentrado, un bafio de soldadura mas estrecho y un limitado
calentamiento del electrodo. Menores valores permiten una mayor limpieza de la
pieza. Usar un valor de balance demasiado bajo comporta un ensanchamiento del
arco y de la parte desoxidada, un sobrecalentamiento del electrodo con la consiguiente
formacién de una esfera en la punta y la degradacién de la facilidad de cebado y de
la direccionalidad del arco. Usar un valor excesivo de balance comporta un bafio de
soldadura “sucio” con inclusiones oscuras.

La tabla (TAB.4) resume los efectos de variacion de los parametros en soldadura CA.
En modo TIG AC es posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).
Ademas son validas las instrucciones relativas al procedimiento de soldadura.

En la tabla (TAB.3) se indican los datos de orientacion para la soldadura en aluminio;
el tipo de electrodo mas adecuado es el electrodo al tungsteno puro (tira de color
verde).

6.1.4 Procedimiento

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con el mando; adecuar

eventualmente durante la soldadura al aporte térmico real necesario.

Apretar el pulsador soplete comprobando que el gas fluya correctamente del

soplete; calibrar, si es necesario, el tiempo de pre-gas y de postgas; estos tiempos

se regulan en funcion de las condiciones operativas, en especial el retraso de
postgas debe ser tal que permita, al final de la soldadura, el enfriamiento del

electrodo y del bafio sin que entren en contacto con la atmdsfera (oxidaciones y

contaminaciones)

Modo TIG con secuencia 2T:

- Apretando con fuerza el pulsador de antorcha (P.T.) hace cebar el arco con una
corriente | Sucesivamente la corriente aumenta segun la funcion RAMPA
INICIAL hasta el valor de la corriente de soldadura.

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

Modo TIG con secuencia 4T:

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

Modo TIG con secuencia 4T y BI-LEVEL:

- La primera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente |, ... Al soltar
el pulsador, aumenta la corriente segun la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de
la corriente de soldadura; dicho valor se mantiene también con el pulsador soltado.
Con cada presion siguiente del pulsador (el tiempo que transcurre entre la presion
y la liberacién debe ser de breve duracién) la corriente variara entre el valor fijado
en el parametro BI-LEVEL |, y el valor de la corriente principal 1.

- Manteniendo apretado el pulsador durante un tiempo prolongado la corriente
disminuye segun la funcion RAMPA FINAL hasta I, ,. Este Ultimo se mantiene hasta
que se suelta el pulsador que termina el ciclo de so?dadura comenzando el periodo
de postgas. En cambio, si durante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el
ciclo de soldadura termina inmediatamente e inicia el periodo de postgas (FIG. M).

6.2 SOLDADURA MMA

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

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

@ Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

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

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas
de por la intensidad de la corriente elegida, por otros parametros de soldadura
como la longitud del arco, la velocidad y posicion de la ejecucion, el diametro y la
calidad de los electrodos (para una correcta conservacion mantener los electrodos
al resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).

Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dinamico) de la soldadora. Dicho pardmetro se puede programar
desde el panel, o se puede programar con mando a distancia de 2 potenciémetros.
Notese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracion y permiten la
soldadura en cualquier posicion tipicamente con electrodos basicos, valores bajos
de ARC-FORCE permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con
electrodos rutilos. La soldadora, ademas, esta equipada con los dispositivos HOT
START y ANTI STICK que garantizan inicios faciles y una ausencia de pegado del
electrodo a la pieza.

6.2.1 Procedimiento

- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del electrodo sobre la
pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como si debiese encender un cerillo; éste
es el método mas correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el riesgo de dafiar
el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del arco.

Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la pieza, equivalente
al diametro del electrodo utilizado, y mantener esta distancia la mas constante
posible, durante la ejecucion de la soldadura; recordar que la inclinacion del
electrodo, en el sentido de avance, debera ser de cerca de 20-30 grados.

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

7. MANTENIMIENTO

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

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

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

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

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

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan
gastadas y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo,
difusor de gas.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

A jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora
pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

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

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

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

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

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

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

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, YANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

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

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

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

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

- Controlar la tensién de linea: si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda
a la 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 proteccion usado sea correcto (Argdn 99.5%) y en la justa cantidad.
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MAQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda” .

1. SEGURANGA 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: Instalagio e uso”).

/N

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

A conexao dos cabos de solda, as operagdes de verificacdo e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagdo antes
de substituir as partes desgastadas pela tocha.

Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Certificar-se que a tomada de 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.

/\
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- Tocha de Soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sao

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protecéo do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagao:
1~: tens&o alternada monofasica;
3~: tens&o alternada trifasica.

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

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

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

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

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio.

Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem ser
distfibuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos
de parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervencdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos).

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

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U,: Tens3o alternada e frequiéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites

émltldos +10%).

: Corrente maxima absorvida da linha.

- |, : Corrente efetiva de alimentagéo.

10-=: Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no
capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.

1 max

Nota: O exemplo de placa reproduzido ¢ indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder
devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1).

- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB.1).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA EM BLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia e de
controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutengéo reduzida.

Este aparelho de soldar é controlado por um microprocessador que permite de
configurar um numero elevado de parametros para possibilitar uma soldadura
excelente em qualquer condigéo e com qualquer material. Para poder usar totalmente
as caracteristicas € porém necessario, conhecer suas possibilidades operacionais.

Descrigao (FIG. B)

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

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensdo de
linha rectificada em tensao alterna de alta frequéncia e efectua a regulagédo da
poténcia em fungdo da corrente/tensdo de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primario é alimentado com
a tensdo convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a funcdo de adaptar tensdo
e corrente aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco e
simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de
alimentacao.

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

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

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

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

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

9- Gerador de desencadeamento HF (se presentes).

10- Electrovalvula gas de protecgao EV.

11- Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

12- Regulagao a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 PAINEL TRASEIRO (FIG. C)
1-  Cabo eléctrico (2P + P.E) (1~); (3P +P.E) (3~).
2- Interruptor geral ON/OFF - 1/O
3- Junta para a ligagéo do tubo de gas (redutor de presséo garrafa - aparelho de
soldar).
4- Conector para os comandos & distancia:
E possivel aplicar ao aparelho de soldar, através do conector apropnado de 14
polos existente na parte traseira, 3 tipos diferentes de comando a distancia. Cada
dispositivo é reconhecido automaticamente e permite de regular os seguintes
parametros:
- Comando a distancia com um potenciémetro.
virando o manipulo do potenciémetro varia-se a corrente principal do minimo ao
maximo. A regulacéo da corrente principal € exclusiva do comando a distancia.
- Comando a distancia a pedal:
o valor da corrente é determinado pela posicdo do pedal. No modo TIG 2
TEMPOS, para além disso, a pressao do pedal age pelo comando de start a

maquina no lugar do botéo tocha.
- Comando a distancia com dois potenciometros:

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

4.2.2 Painel dianteiro FIG. D1
1- Tomada répida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
2- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
3- Conector de conexdo do cabo do botéo da tocha.
4- Junta para a ligagao do tubo de gas da tocha TIG.
5- Painel de controlos.
6- Botdes de selecgao dos modos de soldadura:
CONTROLO REMOTO
REMOTE

o

Permite de controlar os parametros de soldadura a distancia.

6b (A O, ) MMA-TIG LIFT

Modo de funcionamento: soldadura com eléctrodo revestido (MMA), e
soldadura TIG com ignigéo do arco em contacto (TIG LIFT).
7- Botao de seleccao de parametros a configurar.
O botdo m selecciona o parametro a regular com o manipulo Encoder (8);

o valor e a unidade de medida s&o visualizados respectivamente nos ecréas (10) e
led (9).

OBS.: A configuragdo dos parametros é livre. Todavia, existem algumas
combinagdes de valores que ndo tém nenhum sentido pratico para a soldadura;
nesse caso o aparelho de soldar podera néo funcionar correctamente.

OBS.: RECONFIGURAGAO DE TODOS OS PARAMETROS DE FABRICA

(RESET)
Carregando o bot&o (7) ao ligar todos os parametros de soldadura voltam no valor
de default.
7a HOT HOT START
START

O

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START”
(regulagdo 0+100) com a indicagdo do incremento percentual no ecrd em
relagdo ao valor da corrente de soldadura seleccionada. Esta regulagdo
melhora o arranque.

CORRENTE PRINCIPAL (1,)

O
No modo TIG, MMA representa a corrente de soldadura medida em Ampere.
ARC-FORCE

0%
{BASIC )
{CELLULOSIC
No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dinamica "ARC-FORCE”
(regulagdo 0+100%) com indicagdo no ecrd do incremento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-seleccionada. Esta regulagdo

melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do eléctrodo a peca e permite
0 uso de varios tipos de eléctrodos.

100%

7d

RAMPA FINAL (t,)

ONte

..... O

No modo TIG representa o tempo da rampa final (regulagdo 0.1+10seg.); evita
a cratera final do cord&o de soldadura (de |, até 0).

POS-GAS

|
O
No modo TIG representa o tempo de pds-gas em segundos (regulagcdo
0.1+25seg.); protege eléctrodo e banho de fusdo contra a oxidagao.
8- Manipulo encoder para a configuragdo dos parametros de soldadura
seleccionaveis com a tecla (7).
9- Led vermelho, indicagdo da unidade de medida.
10- Ecra alfanumérico.
11- LED de sinalizagdo ALARME (a maquina esta bloqueada)
A restauragdo da maquina é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme indicadas no ecra (10):

-”A.1” : intervencdo da protecgao térmica do circuito primario.

-”A.2” : intervencdo da protecgdo térmica do circuito secundario.

-”A.3” : intervengdo da protecgcdo devido a sobrecarga de tensdo da linha de
alimentagéo.

-”A.4” : intervencdo da protecgdo devido a baixa tensdo da linha de
alimentagéo.

-”A.5” : intervengdo da protecgdo de sobreaquecimento primario.

-”A.6” : intervencdo da protecgdo devido a falha de fase da linha de
alimentagéo.

-”A.7” : depdsito excessivo de poeira no interior do aparelho de soldar,
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restaurar com:

- limpeza interna do aparelho;

- tecla ecra do painel de controlo.
-”A. 8” : Tensao auxiliar fora de limite.
Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, a
sinalizagao "OFF”.

OBS.: GRAVAGAO E VISUALIZAGAO DOS ALARMES )

Para cada alarme s&o gravadas as configuragdes da maquina. E possivel abrir os
ultimos 10 alarmes conforme a seguir:

Carregar durante alguns segundos o bot&o (6a) “CONTROLO REMOTO”.

No ecra aparece a escrita “AY.X” onde “Y” indica o nUmero do alarme (A0 mais
recente, A9 mais antigo) e “X” indica o tipo de alarme registado (de 1 até 8, ver
AY.1 ... AY.8).

Led verde, poténcia acesa.

4.2.3 Painel dianteiro FIG. D2

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

Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
Conector de conexdo cabo bot&o tocha.
Junta para a ligagdo do tubo de gas da tocha TIG.
Painel de controlos.
Botdes de selecgdo dos modos de soldadura:
6a CONTROLO REMOTO
REMOTE

(@]}
Permite de controlar os parametros de soldadura a distancia.
TIG - MMA
6o O 2
TG Q —

mma O .©

Modo de funcionamento: soldadura com eléctrodo revestido (MMA), soldadura
TIG com ignigdo do arco em alta frequéncia (TIG HF) e soldadura TIG com
ignicdo do arco em contacto (TIG LIFT).

AC/DC

4

6b

6c

K O

No modo TIG permite escolher entre soldadura em corrente continua (DC) e
soldadura em corrente alternada (AC) (funcéo presente somente nos modelos
AC/DC).

6d (ot OH 2T - 4T - SPOT

#_ OH
SPOT O eoee

No modo TIG permite de escolher entre comando de 2 tempos, 4 tempos ou
com temporizador de soldadura por pontos ( SPOT).
0N O Puse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

sy O/
BiLEVEL O Ll

No modo TIG pode-se escolher entre o processo de soldadura pulsado,
pulsado predefinido ou bi-level. Com os leds apagados corresponde ao
processo de soldadura standard.

Botao de seleccdo de parametros a configurar.

O botao selecciona o parametro a regular com o manipulo Encoder (9);

Z

6e

o valor e a unidade de medida s&o visualizados respectivamente nos ecréas (10) e
led (11).

OBS.: A configuragdo dos parametros é livre. Todavia, existem algumas
combinagdes de valores que ndo tém nenhum sentido pratico para a soldadura;
nesse caso o aparelho de soldar podera néo funcionar correctamente.

OBS.: RECONFIGURAGAO DE TODOS OS PARAMETROS DE FABRICA
(RESET)

Carregando simultaneamente os botdes (8) quando acende, todos os parametros
de soldadura sao recolocados no valor de default. |

7a PRE-GAS

-© O O- O
No modo TIG/HF representa o tempo de PRE-GAS em segundos (regulagéo

de 0+5 seg). Melhora o arranque da Soldadura.
CORRENTE INICIAL (I

7b

START)

-0 ©) O- O

No modo TIG 2 tempos e SPOT representa a corrente inicial |; mantida
durante um tempo fixo com o bot&o tocha carregado (regulagdo em Ampére).
No modo TIG de 4 tempos representa a corrente inicial Is mantida durante
todo o tempo no qual é carregado o bot&o tocha (regulacdo em Ampére).
No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dindmica “HOT START”
(regulagdo 0+100%). Com indicagdo no ecrd do incremento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-seleccionada. Esta regulacédo
melhora a fluidez da soldadura.

Tc

RAMPA INICIAL (t,

START)

©)
-0 ©) O- O

No modo TIG representa o tempo da rampa inicial da corrente (de Ig até 1,)
(regulagdo 0.1+10seg.). Em OFF rampa nao presente.

Os parametros Ig;,.. € ti,.; Podem ser utilizados também com controlo
remoto a pedal, a regulagao, porém, deve ser efetuada antes de acionar o
proprio controlo.

8-

9.

10-
1-
12-
13-
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7d I2 CORRENTE PRINCIPAL (l,)

-0 O O- O

No modo TIG AC/DC, MMA representa a corrente |, de saida. No modo
PULSADO BI-LEVEL ¢ a corrente no nivel mais alto ( maxima ). O parametro
€ medido em Ampére.

Te CORRENTE DE BASE - ARC FORCE

-0 - O

No modo TIG de 4 tempos BI-LEVEL e PULSADO, I, representa o valor da
corrente que pode ser alternado ao valor principal |, durante a soldadura. O
valor é expresso em Ampere.

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dindmica "ARC-FORCE”
(regulagdo 0+100%) com indicagdo no ecrad do incremento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-seleccionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura e evita a colagem do eléctrodo a pega.

7t FREQUENCIA

-0 0= O

No modo TIG PULSADO representa a frequéncia de pulsado. Para os
modelos AC/DC, no modo TIG AC (com pulsado desabilitado), representa a
frequéncia da corrente de soldadura.

79 BALANCE

®)
-0 O O- O

No modo TIG PULSADO, representa a relagdo (em percentual) entre o tempo
no qual a corrente estd em nivel maior (corrente principal de soldadura) e o
tempo total de pulsado. Para além disso, para os modelos AC/DC, no modo
TIG AC (com pulsado desabilitado), o parametro representa uma relagédo
entre tempo com corrente positiva e tempo com corrente negativa: se o valor
do parametro é negativo obtém-se maior aquecimento e penetragdo na pega,
se o valor do parametro é positivo obtém-se maior limpeza superficial e maior
aquecimento do eléctrodo, se o valor do parametro é nulo obtém-se equilibrio
entre corrente negativa e corrente positiva no periodo da frequéncia AC.

(TAB. 4).
TEMPO DE SPOT

7h

-0

No modo TIG (SPOT) representa a duragdo da soldadura (regulagdo
0.1+10seg.).

7k RAMPA FINAL (t

END)

e O~ O
No modo TIG representa o tempo da rampa final da corrente (de I, até le)

(regulagdo 0.1+10seg.). Em OFF rampa nao presente.
(I o W— CORRENTE FINAL (I

END)

-0 ®) O- O

No modo TIG de 2 tempos representa a corrente final somente se a RAMPA
FINAL (7k) for configurada num valor acima de zero (>0.1 seg.).

No modo TIG de 4 tempos representa a corrente final € mantida durante todo
o tempo no qual é carregado o bot&o tocha.
As grandezas s&o expressas em Ampére.

7m POS-GAS

i
-O ©) ©- O
No modo TIG representa o tempo de POS-GAS em segundos (regulagéo

0.1+25seg.) e protege eléctrodo e banho de fuséo contra a oxidag&o.
PREAQUECIMENTO ELECTRODO

7n

-0

No modo TIG AC representa o valor do produto da corrente * tempo de
preaquecimento do eléctrodo de Tungsténio no acendimento do arco.

JOB (Jj08)

RECALL

SAVE

Botdes “RECALL” e “SAVE” para a gravacdo e abertura de programas
personalizados.

Manipulo encoder para a configuragdo dos parametros de soldadura
seleccionaveis com a tecla (7).

Ecra alfanumérico.

Led vermelho, indicagdo da unidade de medida.

Led verde, poténcia acesa.

LED de sinalizagdo ALARME (a maquina esta bloqueada).

A restauragao é automatica quando € eliminada a causa do alarme.

Mensagens de alarme indicadas no ecra (10):

- ”A.1” : intervengdo da protecgdo térmica do circuito primario.

- ”A.2” : intervengdo da proteccdo térmica do circuito secundario.



- ”A.3” : intervengao da protecgdo devido a sobrecarga de tensdo da linha de

alimentacéo.

- ”A.4” : intervencdo da proteccdo devido a baixa tensdo da linha de
alimentacéo.

- ”A.5” : intervengdo da proteccdo de sobreaquecimento primario.

- ”A.6” : intervencdo da proteccdo devido a falha de fase da linha de
alimentacéo.

- "A.7” : deposito excessivo de poeira no interior do aparelho de soldar,
restaurar com:
- limpeza interna do aparelho;
- tecla ecra do painel de controlo.

- ”A.8” : Tens&o auxiliar fora de limite.

- "A.9” : intervengdo protecgdo por pressdo insuficiente do circuito de

resfriamento a agua da tocha. Restauragédo nao automatica.
Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, a
sinalizagao "OFF”.

OBS.: GRAVAGAO E VISUALIZAGAO DOS ALARMES

Para cada alarme s&o gravadas as confguragoes da maquina. E possivel abrir os
ultimos 10 alarmes conforme a seguir:

Carregar durante alguns segundos o botdo (6a) “CONTROLO REMOTO".

No ecra aparece a escrita “AY.X” onde “Y” indica o niumero do alarme (A0 mais
recente, A9 mais antigo) e “X” indica o tipo de alarme registado (de 1 até 9, ver
AY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORIZAGAO E ABERTURA DE PROGRAMAS PERSONALIZADOS
Introdugao

O aparelho de soldar permite de gravar (SAVE) programas de trabalho personalizados
relativos a um grupo de parametros validos para uma determinada soldadura. Cada
programa personalizado pode ser aberto (RECALL) em qualquer momento colocando
assim a disposicao do utilizador o aparelho de soldar “pronto ao uso” para um trabalho
especifico optimizado anteriormente. O aparelho de soldar permite a gravagdo de 9
programas personalizados.

Procedimento de memorizagao (SAVE)
Ap6s ter regulado o aparelho de soldar de maneira excelente para uma determinada
soldadura, efectuar quanto a seguir (FIG. D2):
a) Carregar a tecla (8) “SAVE” durante 3 segundos.
b) Aparece “S_" no ecra (10) e um nimero compreendido entre 1 e 9.
c) Virando o manipulo (9) escolher o numero com o qual se deseja gravar o programa.
d) Carregar de novo a tecla (8) “SAVE” :
-se a tecla “SAVE” for carregada por mais de 3 segundos o programa foi
memorizado correctamente e aparece a escrita “YES”;
-se a tecla “SAVE” for carregada por menos de 3 segundos o programa néo foi
gravado correctamente aparece a escrita “no”.

Procedimento de abertura (RECALL)
Proceder conforme a seguir (ver FIG. D2):
a) Carregar a tecla (8) “RECALL” durante 3 segundos.
b) Aparece “r_" no ecra (10) e um numero compreendido entre 1 e 9.
c) Virando o manipulo (9) escolher o nimero com o qual se deseja gravar o programa
que se quer utilizar agora.
d) Carregar de novo a tecla (8) “RECALL” :
-se a tecla “RECALL” for carregada por mais de 3 segundos o programa foi aberto
correctamente e aparece a escrita “YES”;
-se a tecla “RECALL” for carregada por menos de 3 segundos o programa néo foi
aberto correctamente e aparece a escrita “no”.

OBSERVACOES:

- DURANTE AS OPERAGOES COM A TECLA “SAVE” E “RECALL” O LED “PRG”
ESTA ILUMINADO.

- UM PROGRAMA ABERTO PODE SER MODIFICADO_ COMO DESEJADO
PELO OPERADOR, MAS OS VALORES ALTERADOS NAO SAO GRAVADOS
AUTOMATICAMENTE. SE DESEJAR GRAVAR OS NOVOS VALORES NO
MESMO PROGRAMA E NECESSARIO EXECUTAR O PROCESSO DE
GRAVACAO.

- O REGISTO DOS PROGRAMAS PERSONALIZADOS E A RELATIVA
GRAVACAO DOS PARAMETROS ASSOCIADOS DEVEM SER EFECTUADOS
PELO UTILIZADOR.

5. INSTALAGAO

A ATENCAQO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGCAO
E LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

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

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

5.2 LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que n&o haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagdo forgada através do ventilador, se presente); certificar-se
ao mesmo tempo que ndo sejam aspirados pds condutores, vapores corrosivos,
umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espago livre ao redor da maquina de solda.

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de
capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos
perigosos.

5.3 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tensdo e freqiiéncia de rede disponiveis no
local de instalagdo.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacéo
com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais
do tipo:
- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a
conexao do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentag&o que
apresentam uma impedéancia menor de Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm
(3~).

- O aparelho de soldar contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (2P + P.E) (1~); (3P + P.E)
(3~) com capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou
interruptor automatico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de
terra (amarelo-verde) da linha de alimentag&o. A tabela (TAB.1) contém os valores
recomendados em amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal
de alimentagéo.

ATENGAO! A falta de observacdo das regras acima citadas torna
ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com
conseqiientes graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as
coisas (ex. incéndio).

5.4 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUEAMAQUINADE SOLDAESTEJADESLIGADAE DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

ATabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em
mm?) de acordo com a corrente maxima distribuida pela maquina de solda.

5.4.1 Soldadura TIG

Ligagao tocha

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

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da junta em execucéo.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+) (~ para maquinas TIG que
prevéem a soldadura em AC).

Ligagao a garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de press&o a valvula da garrafa de gas interpondo a reducéo
apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gas Argénio.

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

- Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressédo antes de abrir a valvula da
garrafa.

- Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de
uso, ver tabela (TAB. 4); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados
durante a soldadura agindo sempre no aro do redutor de pressdo. Verificar a
vedagéo de tubagens e conexdes.

ATENGAO! Fechar sempre a valvula da garrafa de gas no fim do trabalho.

5.4.2 SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pdlo positivo (+) do

gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para eletrodos com revestimento

acido.

Ligagao do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

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

eletrodo.

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

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada metalica onde esta apoiada, o

mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.

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

Recomendagoes:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates rapidos (se
presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrario havera
superaquecimentos dos préprios conectores com a relativa deterioracdo dos
mesmos e a perda de eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

- Evitar de utilizar estruturas metalicas que ndo fazem parte da pegca em usinagem,
em substituigéo do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso
para a seguranga e dar resultados insatisfatorios para a soldagem

6. SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURA TIG

A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor produzido pelo arco
eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusivel (Tungsténio)
e a peca a soldar. O eléctrodo de Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada
para transmitir-lhe a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho
de solda da oxidacdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte (normalmente
Argonio: Ar 99.5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. G).

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta, ver tabela (TAB. 3).

A projeccao normal do eléctrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e pode atingir 8mm
para soldaduras de canto.

A soldadura é efectuada pela fusdo das abas da junta. Para espessuras finas
preparadas oportunamente (até cerca de 1 mm) ndo é necessario material de
enchimento (FIG. H).

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composicao
do material base e com diametro adequado, com preparacdo especifica para abas
(FIG. 1) Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam
rigorosamente limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

6.1.1 Desencadeamento HF e LIFT
Desencadeamento HF:
O acendimento do arco eléctrico é efectuado sem o contacto entre o eléctrodo de
tungsténio e a pecga a soldar, através de uma faisca gerada por um dispositivo de
alta frequéncia. Esse sistema de desencadeamento ndo causa nem inclusées de
tungsténio no banho de soldadura, nem desgaste do eléctrodo e oferece um arranque
facil em todas as posicdes de soldadura.

imen
Carregar o botdo da tocha aproximando a pega a ponta do eléctrodo (2-3 mm),
esperar o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco
aceso, formar o banho de fusdo na pega e proceder ao longo da junta.
Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter
verificado a presenca de gas e as descargas HF estdo visiveis, ndo insistir por

E
<
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muito tempo ao submeter o eléctrodo a acgao do HF, mas verificar a sua integridade
superficial e o formato da ponta, eventualmente rectificando-a no rebolo. No fim do
ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

Desencadeamento LIFT:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado afastando o eléctrodo de tungsténio
da peca a soldar. Esse sistema de desencadeamento causa menos interferéncias
electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do
eléctrodo.

Procedimento

Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com pressdo leve. Carregar a fundo o botdo
da tocha e levantar o eléctrodo de 2-3mm mm com algum tempo de atraso, obtendo
assim o desencadeamento do arco. O aparelho de soldar distribui inicialmente uma
corrente | .. , depois de alguns instantes, sera distribuida a corrente de soldadura
conflguraéa No fim do ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa-liga e alta-liga
e aos metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao pélo (-) € geralmente usado o eléctrodo
com 2% de Tério (banda vermelha) ou o eléctrodo com 2% de Cério (banda cinza).
E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. L,
tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar
desvios do arco. E importante efectuar o desbaste no sentido do comprimento do
eléctrodo. Essa operacdo devera ser repetida periodicamente em fungéo do uso e do
desgaste do eléctrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado ndo correctamente. No modo TIG DC é possivel o funcionamento
2 tempos (2T) e 4 tempos (4T).

6.1.3 Soldadura TIG AC

Este tipo de soldadura permite de soldar sobre metais como o aluminio e o magnésio
que formam sobre a sua superficie um oxido protector e isolante. Invertendo a
polaridade da corrente de soldadura consegue-se "romper” a camada superficial
de 6xido através de um mecanismo denominada “jacteamento i6nico”. A tensdo é
alternadamente positiva (EP) e negativa (EN) no eléctrodo de tungsténio. Durante o
tempo EP o 6xido é removido da superficie ("limpeza” ou "decapagem”) permitindo a
formagédo do banho. Durante o tempo EN é efectuado o fornecimento térmico maximo
a pega permitindo a soldadura. A possibilidade de variar o parametro balance em AC
permite de reduzir o tempo da corrente EP ao minimo possibilitando uma soldadura
mais rapida.

Valores maiores de balance permitem uma soldadura mais rapida, maior penetragéo,
arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do
eléctrodo. Valores menores permitem uma limpeza maior da pecga. Usar um valor
de balance muito baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada,
um superaquecimento do eléctrodo com por conseguinte a formagao de uma esfera
sobre a ponta e redugado da facilidade de desencadeamento e do direccionamento do
arco. Usar um valor excessivo de balance causa um banho de soldadura "sujo” com
inclusdes escuras.

A tabela (TAB. 4) resume os efeitos de variacdo dos parametros em soldadura AC.
No modo TIG AC é possivel o funcionamento 2 tempos (2T) e 4 tempos (4T).

S&o também validas as instrugdes relativas ao procedimento de soldadura.

Na tabela (TAB. 3) estdo reproduzidos os dados indicados para a soldadura em
aluminio; o tipo de eléctrodo mais apropriado € o eléctrodo de tungsténio puro (faixa
de cor verde).

6.1.4 Procedimento

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; adaptar
eventualmente durante a soldadura o fornecimento real térmico necessario.

- Carregar o botdo tocha verificando o fluxo correcto do gas da tocha; calibrar, se
necessario, o tempo de pré-gas e de pos-gas; estes tempos devem ser regulados
em funcéo das condigdes operacionais, sobretudo o atraso de pds-gas, deve ser de
modo a permitir, no fim da soldadura o arrefecimento do eléctrodo e do banho sem
que entrem em contacto com a atmosfera (oxidacdes e contaminacgdes).

Modo TIG com sequéncia 2T:

- Carregando a fundo o botéo tocha (P.T.) faz desencadear o arco com uma corrente
lsarr Sucessivamente a corrente aumenta segundo a fungédo RAMPA INICIAL até
o valor da corrente de soldadura.

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

Modo TIG com sequenua 4T:

- A primeira pressao do botéo faz o arco desencadear com uma corrente |
soltar o bot&o a corrente sobe segundo a fungdo RAMPA INICIAL até o v%r da
corrente de soldadura; esse valor € mantido também com o botdo solto. Quando
se carrega o bot&o a corrente diminui segundo a funcdo RAMPA FINAL até |, ..
Este valor € mantido até soltar o botdo que termina o ciclo de soldadura iniciando o

periodo de pds-gas. Por outro lado, se durante a funcdo RAMPA FINAL solta-se o
botéo, o ciclo de soldadura termina imediatamente e inicia o periodo de p6s-gas.

Modo TIG com sequenaa 4T e BI-LEVEL:

- A primeira pressao do botéo faz o arco desencadear com uma corrente |
soltar o bot&o a corrente sobe segundo a fungdo RAMPA INICIAL até o v%r da
corrente de soldadura; esse valor € mantido também com o bot&o solto. A cada
carregamento sucessivo do botdo (o tempo que passa entre a presséo e a soltura
deve ser de curta duracéo) a corrente variara entre o valor configurado no parametro
BI-LEVEL I, e o valor da corrente principal I,,.

- Mantendo carregado o botdo durante um tempo prolongado a corrente diminui
segundo a fungdo RAMPA FINAL até I, .. Este valor € mantido até soltar o bot&o
que termina o ciclo de soldadura iniciando o periodo de p6s-gas. Por outro lado,
se durante a fungdo RAMPA FINAL solta-se o botdo, o ciclo de soldadura termina
imediatamente e inicia o periodo de pés-gas (FIG. M).

6.2 SOLDAGEM MMA

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

- A corrente de soldagem deve ser regulada em fungéo do didametro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de juncéo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios didmetros dos eléctrodos:

@ Eléctrodo (mm) Corrente de soldagem (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

- Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores elevados de

corrente serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para
soldagens em vertical ou pra cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posigédo de execugdo, diametro e qualidade
dos eléctrodos (para uma correcta conservagdo guardar os eléctrodos ao abrigo
da humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).

- As caracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE
(comportamento dindmico) do aparelho de soldar. Tal pardmetro pode ser
configurado pelo painel , ou pode ser configurado com o controlo a distancia com 2
potenciémetros.

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

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

6.2.1 Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo
na pega que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um
palito de fosforo; este € o melhor método para accionar o arco.

ATENQAO NAO GOLPEAR com o eléctrodo na pega; pois deste jeito se corre o
risco de danificar o revestimento rendendo dificultoso o accionamento do arco.

- Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da peca, equivalente
ao didametro do eléctrodo utilizado e manter esta distdncia o mais constante
possivel durante a execugao da soldadura; lembre-se que a inclinagéo do eléctrodo
na direccédo de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

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

7. MANUTENGAO

A ATENCAO! 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 pegas quentes; isto causara a fusao dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagdo da tubulagéo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com
o didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuigao
defeituosa do gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo,
difusor de gas.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS 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 tensédo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensao e/ou lesées devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em funcédo da utilizagao
e do 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 manutengdo 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 DEASSISTENCIA, CONTROLAR

QUE:

- Acorrente de soldadura seja adequada ao didmetro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito estd na linha de alimentacdo (fios, tomada fixa ou movel,
fusiveis, etc...).

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

- Assegurar-se de haver observado a 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 pinca de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

- O gés de protecgdo usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN
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.

voorziene

volgens  de
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De regeling met het systeem "inverter” aan de ingang van de voedingslijn (primaire)
bepaalt bovendien een drastische reductie van volume zowel van de transformator als
van de reactantie van nivellering waarbij de bouw van een lasmachine wordt mogelijk
gemaakt met een uitzonderlijk beperkt volume en gewicht en met een benadrukking
van de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie en comfortabel vervoer.

2.2 ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG
- Kit MMA-lassen.
- Adaptor gasfles Argon.
- Kabel retour lasstroom volledig met massaklem.
- Manuele afstandbediening 1 potentiometer.
- Manuele afstandbediening 2 potentiometers.
- Afstandbediening met pedaal.
- Laskit MMA.
- Laskit TIG.
- Zelfverdonkerend masker met vaste of regelbare filter.
- Gasaansluiting en gasbuis voor aansluiting op de gasfles Argon.
- Drukreductor met manometer.
- Toorts voor TIG lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

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

1-
2-

3-

4-
5.
6-

7-

8-

9-

Beschermingsgraad van het omhulsel.

Symbool van de voedingslijn:

1~: eenfase wisselspanning;

3~: driefasen wisselspanning.

Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte

met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van

grote metalen massa’s).

Symbool van de voorziene lasprocedure.

Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor

booglassen.

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de

technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de

oorsprong van het product).

Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg .

)U :Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
ﬁasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze;
en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald (de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- AIV-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten +10%):

-1 : Maximum stroom verbruikt door de lijn.

1 max
-1 Effectieve voedingsstroom.

1eff "

0-== : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien

1-

worden voor de bescherming van de lij.
Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor 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 BLOKJESSCHEMA

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen en controle
gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits voor het bekomen van een
maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud.

Deze lasmachine wordt gecontroleerd door een microprocessor die toestaat een groot
aantal parameters in te stellen teneinde een optimaal lassen in alle omstandigheden

en

op alle materiaal toe te staan. Om de kenmerken ten volle te kunnen gebruiken, is

het echter noodzakelijk de operatieve mogelijkheden ervan te kennen.

Beschrijving (FIG. B)
1-

2-

3-

7-
8-
9-

10-

Ingang eenfase voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van
nivellering.

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

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

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

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

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

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

Generator ontstekingsmechanisme HF (indien aanwezig).

Elektroklep gas bescherming EV.

1-

Ventilator voor koeling van de lasmachine.

12- Regeling op afstand.

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

1-
2-
3.
4-

Voedingskabel (2P + P.E) (1~ ) (3P + P.E) (3~).
Hoofdschakelaar O/OFF - 1/0

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

Het is mogelijk, middels een speciaal daartoe bestemde connector met 14
polen aanwezig op de achterkant, op de lasmachine 3 verschillende types van
afstandbedieningen aan te brengen. ledere inrichting wordt automatisch herkend
en staat toe de volgende parameters te regelen:

- Afstandbediening met een potentiometer:

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

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

Afstandbediening met twee potentiometers:

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

lasmachine).

4.2.2 Voorste paneel FIG. D1

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Positieve snapmofverbinding (+) om de laskabel te verbinden.
Negatieve snapmofverbinding (-) om de laskabel te verbinden.
Connector voor verbinding kabel drukknop toorts.

Aansluiting voor verbinding gasbuis van de toorts TIG.
Bedieningspaneel.

Drukknoppen voor selectie van manieren van lassen:

a AFSTANDSBEDIENING
REMOTE
O

Staat toe de controle van de parameters van het lassen over te brengen naar
de afstandsbediening.

6b (A O, | MMA-TIG LIFT

Werkwijze: lassen met beklede elektrode (MMA), en lassen TIG met ontsteking
van de boog met contact (TIG LIFT).

Drukknop van selectie in te stellen parameters.

De drukknopm selecteert de parameter die geregeld moet worden met de

knop Encoder (8);

De waarde en de meeteenheid worden gevisualiseerd respectievelijk door de
displays (10) en de leds (9).

N.B.: De instelling van de parameters is vrij. Er bestaan evenwel combinaties
van waarden die geen enkele praktische betekenis voor het lassen hebben; in dit
geval is het mogelijk dat de lasmachine niet correct werkt.

N.B.: HERINSTELLING VAN ALLE PARAMETERS FABRIEKSAF (RESET)
Met een druk op de drukknop (7) bij de aanschakeling worden alle parameters van
het lassen terug naar de waarde van default gebracht.

HOT
START

7a HOT START

O

In de modaliteit MMA, stelt de te grote startstroom “HOT START” voor (regeling
0+100) met aanduiding op de display van de procentuele vermeerdering in
vergelijking met de waarde van de geselecteerde lasstroom. Deze regeling
verbetert de start.

HOOFDSTROOM (1,)

O
In de modaliteit TIG, MMA, stelt de lasstroom voor, gemeten in Ampéres.
ARC-FORCE

0% RUTIL

BASIC
100% { CELLULOSIC

In de modaliteit MMA, stelt de te grote dynamische stroom “ARC-FORCE”
voor (regeling 0+100%) met aanduiding op de display van de procentuele
vermeerdering in vergelijking met de waarde van de voorgeselecteerde
lasstroom. Deze regeling verbetert de vloeibaarheid van het lassen, voorkomt
het vastkleven van de elektrode aan het stuk en staat het gebruik toe van
verschillende typen van elektroden.

7d

EINDHELLING (t,)

ONte
..... O

In de modaliteit TIG, stelt de tijd van de eindhelling voor (regeling 0.1+10sec.);
voorkomt de eindkrater van de lasnaad(van |, tot 0).



8-
9-

10-
11-

12-

POSTGAS

|

O
In de modaliteit TIG, stelt de tijd van postgas in seconden voor (regeling
0.1+25sec.); beschermt de elektrode en het smeltbad tegen oxidatie.

Knop encoder voor de instelling van de parameters van het lassen die geselecteerd

kunnen worden met de toets (7).

Rode led, aanduiding meeteenheid.

Alfanumerieke display.

LED van signalering ALARM (de machine is geblokkeerd).

Het herstel is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm ophoudt.

Alarmmeldingen aangeduid op de display (10):

-”A.1” : ingreep thermische bescherming van het primair circuit.

-”A.2” : ingreep thermische bescherming van het secundair circuit.
-”A.3” : ingreep bescherming voor te grote spanning van de voedingslijn.
-”A.4” : ingreep bescherming voor te lage spanning van de voedingslijn.
-”A.5” : ingreep bescherming te hoge primaire temperatuur.
-”A. 6” : ingreep bescherming wegens gebrek fase van de voedingslijn.
-”A.7” : te grote afzet van stof aan de binnenkant van de lasmachine, herstel met:
- schoonmaak binnenkant machine;
- toets display van het controlepaneel.
-”A. 8” : Hulpspanning buiten rang.

Bij de uitschakeling van de lasmachine kan er zich, gedurende enkele seconden,
de melding "OFF” voordoen.

N.B.: OPSLAG EN VISUELE WEERGAVE VAN DE ALARMEN

Bij elk alarm worden de instellingen van de machine in het geheugen opgeslagen.
Het is mogelijk de laatste 10 alarmen op te roepen op de volgende manier:
Gedurende  enkele seconden drukken op de drukknop  (6a)
“AFSTANDSBEDIENING”.

Op de display verschijnt het opschrift “AY.X” waar“Y” het nummer van het alarm
aanduidt (A0 meest recente, A9 oudste) en “X” het type van geregistreerd alarm
aanduidt (van 1 tot 8, zie AY.1 ... AY.8).

Groene led, vermogen aangeschakeld

4.2.3 Voorste paneel FIG. D2

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

Positieve snapmofverbinding (+) om de laskabel te verbinden.
Negatieve snapmofverbinding (-) om de laskabel te verbinden.
Connector voor verbinding kabel drukknop toorts.
Aansluiting voor verbinding gasbuis van de toorts TIG.
Bedieningspaneel.
Drukknoppen voor selectie van manieren van lassen:
6a AFSTANDSBEDIENING

REMOTE

O

Staat toe de controle van de parameters van het lassen over te brengen naar
de afstandsbediening.

6b TIGHF () 4 TIG - MMA
meurrQ =

4

In de modaliteit TIG, staat toe te kiezen tussen lassen in continue stroom (DC)
en lassen in wisselstroom (AC) (werking alleen aanwezig in de modellen AC/
DC).

6d ((9¢ OH 2T - 4T - SPOT

it O
SPOT O eoee
In de modaliteit TIG, staat toe te kiezen tussen de bediening met 2 tijden, 4

tijden of met timer van puntlassen ( SPOT ).
6e (N Opuse | PULSE - PULSE EASY - BILEVEL

sy O/
BiLEVEL O L

Staat toe in de werkwijze TIG te kiezen tussen het proces van gepulseerd,
voorbepaald gepulseerd of bi-level lassen. Met uitgeschakelde leds
beantwoordt dit aan het proces van standaard lassen.

Drukknop van selectie in te stellen parameters.

De drukknop m selecteert de parameter die geregeld moet worden met de

knop Encoder (9);

de waarde en de meeteenheid zijn gevisualiseerd respectievelijk door de displays
(10) en de leds (11).

N.B.: De instelling van de parameters is vrij. Er bestaan evenwel combinaties
van waarden die geen enkele praktische betekenis voor het lassen hebben; in dit
geval is het mogelijk dat de lasmachine niet correct werkt.

N.B.: HERINSTELLING VAN ALLE PARAMETERS FABRIEKSAF (RESET)
Wanneer men tegelijkertijd op de drukknoppen (8) drukt worden bij het
aanschakelen alle lasparameters terug naar de waarde van default gebracht.

L6 T o W— PRE-GAS

~©O ®) O- O
In de modaliteit TIG/HF, stelt de tijd van PRE-GAS in seconden voor (regeling

van 0+5 sec). Verbetert het vertrek van het lassen.
STARTSTROOM (I

START)

-40 -

Vertegenwoordigt in de werkwijze TIG 2 tijden en SPOT de startstroom I
behouden gedurende een vaste tijd met de drukknop toorts ingedrukt (regeling
in Ampéres).
In de modaliteit TIG 4 tijden, stelt de startstroom Is voor het behouden voor
tijdens de hele tijd dat de drukknop toorts ingedrukt is (regeling in Amperes).
In de modaliteit MMA, stelt de te hoge dynamische stroom “HOT START”
voor (regeling 0+100%). Met aanduiding op de display van de procentuele
vermeerdering in vergelijking met de waarde van de voorgeselecteerde
lasstroom. Deze regeling verbetert de vloeibaarheid van het lassen.

I e U STARTHELLING (t

START)

@)
-O ®) O- O

Vertegenwoordigt in de werkwijze TIG de tijd van de starthelling van de stroom
(van I  tot 1) (regeling 0.1+10sec.). In OFF helling niet aanwezig.

De parameters lg,.. en tg... kunnen ook gebruikt worden met een
afstandsbediening met pedaal, de regeling moet echter worden uitgevoerd
voordat de bediening wordt geactiveerd.

7d I HOOFDSTROOM (1)

O O O- O

In de modaliteiten TIG AC/DC en MMA stelt de stroom 1, van uitgang voor.
In de modaliteiten GEPULSEERD en BI-LEVEL is de stroom op het hoogste
niveau ( maximum ). De parameter is gemeten in Amperes.

Te BASISSTROOM - ARC FORCE

e O- O

In de modaliteit TIG 4 tijden BI-LEVEL en GEPULSEERD |, stelt de waarde
van stroom voor die afgewisseld kan worden met de hoofdstroom |, tijdens het
lassen. De waarde wordt uitgedrukt in Ampéres.

In de modaliteit MMA, stelt de te hoge dynamische stroom “ARC-FORCE”
voor (regeling 0+100%) met aanduiding op de display van de procentuele
vermeerdering in vergelijking met de waarde van de voorgeselecteerde
lasstroom. Deze regeling verbetert de vloeibaarheid van het lassen en
voorkomt het vastkleven van de elektrode aan het stuk.

7f FREQUENTIE

-0 0= O

In de modaliteit TIG GEPULSEERD, stelt de pulsfrequentie voor. Voor de
modellen AC/DC, in de modaliteit TIG AC (met gedesactiveerd pulsen), stelt
de frequentie van de lasstroom voor.

79 Ot BALANCE

®)
-0 O O- O

In de modus TIG PULS geeft dit de verhouding weer (in percentage) tussen
de tijd waarin de stroom zich op het hoogste niveau bevindt (hoofd-lasstroom)
en de totale pulsperiode. Verder geeft de parameter voor de modellen AC/
DC, in de modus TIG AC (met pulsatie uitgeschakeld) een verhouding weer
tussen tijd met positieve stroom en tijd met negatieve stroom: als de waarde
van de parameter negatief is, wordt er meer verwarming en penetratie van
het werkstuk verkregen en als de waarde van de parameter positief is, wordt
er een schoner oppervlak en meer verwarming van de elektrode verkregen;
als de waarde van de parameter nul is, wordt er evenwicht bereikt tussen
negatieve en positieve stroom in de periode van de AC-frequentie. (TAB. 4).

7h TIJD VAN SPOT

-0

In modaliteit TIG (SPOT), stelt de tijdsduur van het lassen voor (regeling
0.1+10sec.).

Tk EINDHELLING (t,

END)

-0 O- O
Vertegenwoordigt in de werkwijze TIG de tijd van de eindhelling van de stroom

(van |, tot le) (regeling 0.1+10sec.). In OFF helling niet aanwezig.
(I o N — EINDSTROOM (I

END)
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In de modaliteit TIG 2 tijden, stelt de eindstroom voor alleen indien de
EINDHELLING (7k) ingesteld is op een waarde groter dan nul (>0.1 sec.).

In modaliteit TIG 4 tijden, stelt de eindstroom voor gedurende de hele tijd dat
de drukknop toorts ingedrukt is.

De groottes zijn uitgedrukt in Amperes.

[ I o W —— POSTGAS

i
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In de modaliteit TIG, stelt de tijd van POSTGAS in seconden voor (regeling
0.1+25sec.) en beschermt de elektrode en het smeltbad tegen oxidatie.



7n VOORVERWARMING ELEKTRODE
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In de werkwijze TIG AC, geeft de waarde van het product stroom * tijd van
voorverwarming van de elektrode van Tungsteen bij het ontsteken van de
boog.

8- JOB (Jos)

SAVE

Drukknoppen “RECALL” en “SAVE” voor de opslag en het oproepen van
verpersoonlijkte programma'’s.

9- Knop encoder voor de instelling van de parameters van lassen die geselecteerd
kunnen worden met de toets (7).

10- Alfanumerieke display.

11- Rode led, aanduiding meeteenheid.

12- Groene led, vermogen aangeschakeld.

13- LED van signalering ALARM (de machine is geblokkeerd).
Het herstel is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm ophoudt.
Alarmmeldlngen aangeduid op de display (10):

- A1 ingreep thermische bescherming van het primair circuit.

- ”A.2” : ingreep thermische bescherming van het secundair circuit.

- ”A.3” : ingreep bescherming voor te hoge spannng van de voedingslijn.

- ”"A.4” : ingreep bescherming voor te lage spanning van de voedingslijn.

- ”A.5” : ingreep bescherming te hoge primaire temperatuur.

- ”A.6” : ingreep bescherming wegens gebrek fase van de voedingslijn.

- "A.7” : te grote afzet van stof aan de binnenkant van de lasmachine, herstel
met:
- schoonmaak binnenkant van de machine;
- toets display van het controlepaneel.

- "A.8” : Hulpspanning buiten rang.

- "A.9” : ingreep bescherming wegens onvoldoende druk van het watergekoeld

circuit van de toorts. Herstel niet automatisch.
Bij de uitschakeling van de lasmachine kan zich, gedurende enkele seconden, de
signalering "OFF” voordoen.

N.B.: OPSLAG EN VISUALISERING VAN DE ALARMEN

Bij ieder alarm worden de instellingen van de machine in het geheugen
opgeslagen. Het is mogelijk de laatste 10 alarmen op te roepen op de volgende
manier:

Gedurende enkele  seconden
“AFSTANDSBEDIENING”.

Op de display verschijnt het opschrift “AY.X” waar “Y” het nummer van het alarm
aanduidt (A0 het meest recente, A9 het oudste) en “X” het type van geregistreerd
alarm aanduidt (van 1 tot 9, zie AY.1 ... AY.9).

4.3 OPSLAG EN OPROEPEN VAN VERPERSOONLIJKTE PROGRAMMA’S
Inleiding

De lasmachine staat toe verpersoonlijkte werkprogramma'’s op te slaan (SAVE) m.b.t.
een set van parameters geldig voor een bepaalde lasoperatie. leder verpersoonlijkt
programma kan opgeroepen worden (RECALL) op gelijk welk ogenblik, waarbij de
lasmachine “klaar voor het gebruik” ter beschikking van de gebruiker wordt gesteld
voor een specifiek werk dat eerder werd geoptimaliseerd. De lasmachine staat de
opslag van 9 verpersoonlijkte programma'’s toe.

drukken op de drukknop  (6a)

Procedure van opslag (SAVE)
Nadat men de lasmachine op een optimale manier heeft geregeld voor een bepaalde
lasoperatie, moet men als volgt tewerk gaan (FIG. D2):
a) Drukken op de toets (8) “SAVE” gedurende 3 seconden.
b) Op de display verschijnt “S_ " (10) en een cijfer begrepen tussen 1 en 9.
c) Door te draaien aan de knop (9) kan men het cijfer kiezen waarmee men het
programma in het geheugen wenst op te slaan.
d) Opnieuw drukken op de toets (8) “SAVE”:
-indien de toets “SAVE” ingedrukt wordt gedurende een tijd langer dan 3 seconden,
wordt het programma correct opgeslagen en verschijnt het opschrift “YES”;
-indien de toets “SAVE” ingedrukt wordt gedurende een tijd korter dan 3 seconden,
wordt het programma niet opgeslagen en verschijnt het opschrift “ no”.

Procedure van oproepen (RECALL)
Tewerk gaan als volgt (zie FIG. D2):
a) Drukken op de toets (8) “RECALL” gedurende 3 seconden.
b) “r_” verschijnt op de display (10) en een cijfer begrepen tussen 1 en 9.
c) Door te draaien aan de knop (9) kan men het cijfer kiezen waarmee het programma
werd opgeslagen dat men nu wenst te gebruiken.
d) Opnieuw drukken op de toets (8) “RECALL”:

-indien de toets “RECALL” ingedrukt wordt gedurende een tijd langer dan 3
seconden, werd het programma correct opgeroepen en verschijnt het opschrift
“YES”;

-indien de toets “RECALL” ingedrukt wordt gedurende een tijd korter dan 3
seconden, werd het programma niet opgeroepen en verschijnt het opschrift “ no”.

OPMERKINGEN:

- TIUDENS DE OPERATIES MET DE TOETS “SAVE” EN “RECALL” IS DE LED
“PRG” VERLICHT.

- EEN OPGEROEPEN PROGRAMMA KAN NAAR BELIEVEN DOOR DE
OPERATOR GEWIJZIGD WORDEN, MAAR DE GEWIJZIGDE WAARDEN
WORDEN NIET AUTOMATISCH OPGESLAGEN. INDIEN MEN DE NIEUWE
WAARDEN OP HETZELFDE PROGRAMMA WENST OP TE SLAAN, MOET MEN
DE PROCEDURE VAN OPSLAG UITVOEREN.

- DE REGISTRATIE VAN DE VERPERSOONLIJKTE PROGRAMMA’S EN DE
DESBETREFFENDE OPSLAG VAN DE ERAAN GEKOPPELDE PARAMETERS
IS TEN LASTE VAN DE GEBRUIKER.

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de

verpakking uitvoeren.
5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. E)
5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder (FIG. F)

5.2 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van
de koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak
met een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of
gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.3 AANSLUITING OP HET NET
- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren
of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de
frequentie van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
- Type A ( ) voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax
=0.2830hm (3~).

- De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

contact te garanderen,

5.3.1 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) met een adequaat
vermogen met de voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen
uitgerust met zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal
van de aarde moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de
voedingslijn. De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom
verdeeld door de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het
door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
(vb. brand).

5.4 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.4.1 TIG-lassen

Verbinding toorts

- De stroomdragende kabel invoeren in de desbetreffende klem snapmofverbinding
(-)/~. De connector met drie polen (drukknop toorts) verbinden met de desbetreffende
verbinding. De gasbuis van de toorts verbinden met de desbetreffende aansluiting.

Verbinding kabel retour van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+) (~ voor
machines TIG die het lassen in AC voorzien).

Verbinding met de gasfles

- De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de desbetreffende
reductie ertussen plaatsen die als accessoire geleverd wordt, wanneer het Argongas
gebruikt wordt .

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie
vastdraaien.

- De beslagring van afstelling van de drukreductor loszetten voordat men de klep van
de gasfles opent.

- De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de indicatieve
gegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 4); eventuele bijregelingen van de gastoevoer
kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men steeds moet ingrijpen op
de beslagring van de drukreductor. De dichting van de leidingen en aansluitingen
verifiéren.

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de
werkzaamheden.

5.4.2 MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+)

van de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure

bekleding.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt gedeelte van de

elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het

steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te
garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met
een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk
zijn voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

41 -



6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 TIG-lassen

Het TIG-lassen is een lasprocedure die de warmte gebruikt geproduceerd door
de elektrische boog die ontstoken en onderhouden wordt tussen een onsmeltbare
elektrode (Tungsteen) en het te lassen stuk. De Tungsteen elektrode wordt
ondersteund door een toorts die geschikt is om de lasstroom erop over te brengen
en de elektrode zelf en het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxidatie
middels een flux van inert gas (gewoonlijk Argon: Ar 99.5%) dat uit de keramiek
sproeier komt (FIG. G).

Voor goede lasoperaties is het noodzakelijk dat men de juiste diameter van elektrode
gebruikt met de juiste stroom, zie tabel (TAB. 3).

Het uitsteken van de elektrode uit de keramiek sproeier bedraagt normaal 2-3mm en
kan 8mm bereiken voor hoeklassen.

Het lassen geschiedt wegens het smelten van de boorden van de koppeling. Voor
speciaal voorbereide dunne diktes (tot 1mm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig
(FIG. H).

Voor grotere diktes zijn er staafjes nodig die dezelfde samenstelling hebben als het
basismateriaal met een adequate diameter, met een geschikte voorbereiding van
de boorden (FIG. ). Voor een goed resultaat van de lasoperaties is het best dat de
stukken zorgvuldig worden schoongemaakt en geen sporen van oxide, olién, vetten,
solventen, enz. vertonen.

6.1.1 Ontsteking HF en LIFT

Ontsteking HF :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt zonder het contact tussen de
elektrode van tungsteen en het te lassen stuk, middels een vonk gegenereerd door
een inrichting met hoge frequentie. Deze modaliteit van ontsteking heeft geen inclusies
van tungsteen in het lasbad, noch slijtage van de elektrode tot gevolg en biedt een
gemakkelijk vertrek in alle standen van het lassen.

Procedure:

De drukknop toorts indrukken en hierbij de punt van de elektrode naar het stuk
brengen (2 - 3mm), wachten op de ontsteking van de boog overgebracht door de
impulsen HF en, met een ontstoken boog, het smeltbad vormen op het stuk en tewerk
gaan langs de koppeling.

Ingeval men moeilijkheden ondervindt bij de ontsteking van de boog ondanks het feit
dat de aanwezigheid van gas gegarandeerd is en dat de ontladingen HF zichtbaar zijn,
moet men niet lang aandringen op het onderwerpen van de elektrode aan de werking
van de HF, maar de oppervlakte-integriteit en de vorm van de punt ervan verifiéren,
door ze eventueel naar de slijpsteen te brengen. Op het einde van de cyclus wordt de
stroom geannuleerd met een ingestelde helling van daling.

Ontsteking LIFT :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt door de elektrode van tungsteen
te verwijderen van het te lassen stuk. Deze modaliteit van ontsteking geeft minder
elektrisch uitgestraalde storingen en beperkt tot een minimum de inclusies van
tungsteen en de slijtage van de elektrode.

Procedure:

De punt van de elektrode doen steunen op het stuk, met een lichte druk. De drukknop
toorts helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm opheffen met enkele ogenblikken
vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog bekomt. De lasmachine verdeelt
aanvankelijk een stroom | .. , einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met
een ingestelde helling van daling.

6.1.2 TIG DC-lassen

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle gelegeerde koolstofstaalsoorten en
hooggeleerde koolstofstaalsoorten en zware metalen koper, nikkel, titanium en
bijhorende legeringen.

Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode
met 2% Torium (rood gekleurde strook) gebruikt of de elektrode met 2% Cerium (grijs
gekleurde strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG.
L, en ervoor zorgen dat de punt perfect concentrisch is teneinde afwijkingen van de
boog te voorkomen. Het is van belang het slijpen uit te voeren in de richting van de
lengte van de elektrode, Deze operatie moet regelmatig herhaald worden in functie
van het gebruik en de slijtage van de elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild,
geoxideerd of niet correct gebruikt wordt. In de modaliteit TIG DC is de werking 2 tijden
(2T) en 4 tijden (4T) mogelijk.

6.1.3 TIG AC-lassen

Dit type van lassen staat toe te lassen op metalen zoals aluminium en magnesium
die op hun opperviakken een beschermende en isolerende oxide vormen. Door de
polariteit van de lasstroom om te keren, slaagt men erin de oppervlaktelaag van de
oxide te “breken” middels een mechanisme genoemd “ionische verzanding ”. De
spanning is afwisselend positief (EP) en negatief (EN) op de elektrode van tungsteen.
Tijdens de tijd EP wordt de oxide verwijderd van het oppervlak (“schoonmaak” of
“afbranden”) en staat hierbij de vorming van het bad toe. Tijdens de tijd EN geschiedt
de maximum thermische toevoer naar het stuk waarbij het lassen mogelijk is. De
mogelijkheid om de parameter balance te veranderen in AC staat toe de tijd van de
stroom EP tot een minimum te beperken en maakt hierbij snelle lasoperaties mogelijk.
Grotere waarden van balance staan snellere lasoperaties toe, een grotere penetratie,
een meer geconcentreerde boog, een nauwer lasbad, en een beperkte verwarming
van de elektrode. Kleinere waarden staan een grotere schoonmaak van het stuk toe.
Een te lage waarde van balance gebruiken heeft een verbreding van de boog van het
gedeoxideerd gedeelte tot gevolg, een verhitting van de elektrode met een bijhorende
vorming van een sfeer op de punt en een bemoeilijking van de ontsteking en van de
richtbaarheid van de boog. Een excessieve waarde van balance gebruiken heeft een
“vuil” lasbad met donkere inclusies tot gevolg.

De tabel (TAB. 4) vat de effecten van verandering van de parameters in het AC-lassen
samen.

In de modaliteit TIG AC is de werking 2 tijden (2T) en 4 tijden (4T) mogelijk.

Ook de instructies m.b.t. de lasprocedure zijn geldig.

In de tabel (TAB. 3) zijn de indicatieve gegevens aangeduid voor het lassen op
aluminium; het meest geschikte type van elektrode is de elektrode van pure tungsteen
(strook met groene kleur).

6 1.4 Procedure
De lasstroom regelen aan de gewenste waarde middels de knop; eventueel
aanpassen tijdens het lassen aan de nodige reéle thermische toevoer.

- Drukken op de drukknop toorts en hierbij de correcte gasflux uit de toorts controleren;
indien nodig, de tijd van pre-gas en van post-gas ijken; deze tijden moeten geregeld
worden in functie van de bedrijfsomstandigheden, in het bijzonder de vertraging
van het post-gas moet zodanig zijn dat het op het einde van het lassen de koeling
van de elektrode en van het bad toestaat zonder dat deze in contact komen met de
atmosfeer (oxideringen en vervuilingen).

Modaliteit TIG met sequens 2T:

- Wanneer men de drukknop toorts (P.T.) volledig indrukt, doet dit de boog ontsteken
met een stroom | Vervolgens vermeerdert de stroom volgens de functie
STARTHELLING tot 4an de waarde van de lasstroom.

- Om het lassen te onderbreken de drukknop van de toorts loslaten en hierbij

plaats maken voor de stapsgewijze annulering van de stroom (indien de functie
EINDHELLING is ingevoerd) of voor de onmiddellijke uitdoving van de boog bij het
daarop volgende post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I, ...
Bij het loslaten van de drukknop vermeerdert de stroom volgens de functie
BEGINHELLING tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt behouden
ook met losgelaten drukknop. Wanneer men de opnieuw drukt op de drukknop,
vermindert de stroom volgens de functie EINDHELLING tot aan I, .. Deze laatste
wordt behouden tot aan het loslaten van de drukknop die de lascyclus beéindigt en
hierbij de periode van post-gas begint. Integendeel, indien men tijdens de functie
EINDHELLING de drukknop loslaat, stopt de lascyclus onmiddellijk en begint de
periode van post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T en BI-LEVEL:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I, ...
Bij het loslaten van de drukknop vermeerdert de stroom volgens de functie
BEGINHELLING tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt behouden
ook met losgelaten drukknop. Bij iedere volgende druk van de drukknop (de tijd die
verstrijkt tussen druk en loslaten moet van korte duur zijn) zal de stroom variéren
tussen de waarde ingesteld in de parameter BI-LEVEL |, en de waarde van de
hoofdstroom I,

- Wanneer men de drukknop ingedrukt houdt gedurende lange tijd, vermindert de
stroom volgens de functie EINDHELLING tot aan |, .. Deze laatste wordt behouden
tot aan het loslaten van de drukknop die de Iascyclus beemdlgt en hierbij de periode
van post-gas begint. Daarentegen, indien men tijdens de functie EINDHELLING de
drukknop loslaat, eindigt de lascyclus onmiddellijk en begint de periode van post-
gas (FIG.M).

6.2 MMA-LASSEN
- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in
ieder geval worden geraadpleegd.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode
en het gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn gelden de volgende
stroomwaarden voor de gebruikte elektrodendiktes:

@ Elektrode (mm) Lasstroom (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

- Erdient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet
alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters
van het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering,
de diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet
men de elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale
verpakkingen of containers).

- De karakteristieken van de lasmachine hangen ook af van de waarde van ARC-
FORCE (dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld
worden vanop het paneel, ofwel met de afstandsbediening met 2 potentiometers.

- Men merkt hierbij op dat hoge waarden van ARC-FORCE een grotere penetratie
geven en het lassen mogelijk maken in gelijk welke stand typisch met basische
elektroden; lage waarden van ARC-FORCE maken een zachtere boog zonder
spatten mogelijk typisch met rutiel elektroden. De lasmachine is bovendien uitgerust
met inrichtingen HOT START en ANTI STICK die gemakkelijke vertrekken en
afwezigheid van vastlijmen van de elektrode aan het stuk garanderen.

6.2.1 Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen
stuk bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is
de meest correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de mogelijkheid
bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt
bemoeilijkt.

- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de dikte van de
gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze
afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de
elektrode in de beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen.

- Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte van de
beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het kratertje, om deze te vullen,
vervolgens de elektrode snel uit het smeltbad trekken om de boog te onderbreken
(VOORBEELDEN VAN LASNADEN - FIG. N)

7. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1 Toorts
- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan
de diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte
verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.
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A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de
aanwezigheid van stof in het milieu, de binnenkant van de lasmachine controleren
en met een heel zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen het stof wegnemen
dat zich heeft afgezet op de elektronische kaarten.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- De lasstroom geschikt is voor de dikte en het type van de gebruikte elektrode.

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische
beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan
het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste hoeveelheid).
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Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRQGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

N

- Undga direkte bergring med svejsekredslabet;
svejsemaskinen kan | visse tilfalde veere farlig.
Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for braenderens
sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlaegget.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

/\

nulspandingen fra
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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:

- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- Symbol for forsyningslinien:
1~: Enfaset vekselspaending;
3~: Trefaset vekselspaending.

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor
der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i nserheden af storre
metalgenstande).

4- Symbol for den forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende
sikkerhed og fabrikation.

7- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse).

8- Svejsekredslgbets praestationer:

- U : Spaending uden belastning.
7U : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
undzer svejsningen.

X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den

tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters

arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for en omgivende

lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen

bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.
- AIV-AIV: Angiver svejsestrgmmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.

9- Netforsynlngens egenskaber:

- U Svejsemasklnens vekselspaending og frekvens (tilladte graenser £10%):
-1 : Liniens maksimale stremforbrug.
= i Reel stremstyrke.

10--=: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien .

11- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

lysbuesvejsemaskinernes

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
pa den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).

- BRENDER: se tabel 2 (TAB.2).
Svejsningens vagt er opfort 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.

Denne svejsemaskine kontrolleres af en mikroprocessor, der giver mulighed for at
indstille et stort antal parametre og derved at opna optimale svejseresultater under alle
forhold og med alle materialer. For at fa fuldt udbytte af svejsemaskinens egenskaber,
er det imidlertid ngdvendigt at have indsigt i dens anvendelsesmuligheder.

Beskrivelse (FIG. B)

1- Indgang enfaset
nivelleringskondensatorer.

2- Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hejfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af
den pakreevede svejsestram/-spaending.

3- Hgjfrekvenstransformer; primaerviklingen tilferes spaending der er omsat fra
blok 2; den anvendes til at tilpasse spaendingen og stremmen pa grundlag af
de veerdier, der kraeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en
galvanisk isolering af svejsekredslgbet fra forsyningslinien.

4- Sekundar ensretterbro med udjaevningsinduktans; omstiller
vekselspaendingen/-strammen fra sekundaerviklingen til jeevnstrem/-spaending
med meget lav svingning.

5- Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller sekundzerviklingens
udgangsstrem fra jeevnstrom til vekselstrem for at muliggere TIG-
vekselstremsvejsning (safremt disse forefindes).

6- Kontrol- og reguleringselektronik; kontrollerer straks svejsestremmens
veerdi og sammenligner den med den vaerdi, som operatgren har indstillet; den
modulerer IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen.

7- Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne, styrer
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

8- Indstllingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

9- Generator med HF-udlgsning (safremt disse forefindes).

10- Beskyttelsesgas magnetventil EV.

11- Ventilator til afkeling af svejsemaskinen.

12- Fjernregulering.

forsyningslinie, ensretterenhed og

4.2 STYRE-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER
4.2.1 BAGPANEL (FIG. C)
1-  Forsyningskabel (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).
2- Hovedafbryder O/OFF - I/ON
3- Overgangsstykketlltllslutnlngafgasmr(trykformindskerbeholdersvejsemaskine).
4- Konnektor til fiernstyring:
Svejsemaskinen kan forbindes til 3 forskellige slags fijernstyringer ved hjeelp af
den dertil beregnede 14-pols konnektor pa bagsiden. Hver anordning genkendes
automatisk og giver mulighed for at regulere fglgende parametre:
- Fjernstyring med et potentiometer:
Hovedstrammen @endres fra minimum til maksimum ved at dreje
potentiometrets drejeknap. Reguleringen af hovedstremmen kan kun foretages
med fjernstyringen.
Fjernstyring med pedal:
Stremmens veaerdi atheenger af pedalens stilling. Ved 2-TIDS TIG-tilstanden
fungerer trykket pa pedalen som ordre til start af maskinen i stedet for
trykknappen pa breenderen.
Fjernstyring med to potentiometre:
Det forste potentiometer regulerer hovestrammen. Det andet potentiometer
regulerer en anden parameter, der afhaenger af, hvilken svejsetilstand er
aktiveret. Hvis man drejer dette potentiometer, vises den parameter, der er ved
at blive aendret (som ikke laengere kan kontrolleres med panelets drejeknap).
Det andet potentiometers betydning er som falger: ARC FORCE ved MMA-
tilstand og SLUTRAMPE ved TIG-tilstand.

4.2.2 Forpanel FIG. D
1- Positiv lyntilslutning (+) il forbindelse af svejsekablet.
2- Negativ lyntilslutning (-) til forbindelse af svejsekablet.
3- Konnektor til forbindelse af braenderknappens kabel.
4- Overgangsstykke til forbindelse af TIG-breenderens gasrer.
5-  Styrepanel.
6- Trykknap til valg af svejsemodus:
FJERNBETJENING
REMOTE

O

Ger det muligt at overfare svejseparametrenes styring til fiernbetjeningen.

6b (A O, ) MMA-TIG LIFT

Driftstilstand: Svejsning med beklzedt elektrode (MMA) og TIG-svejsning med
lysbueudlgsning ved kontakt (TIG LIFT).
7- Veelgerknap til indstilling af parametre.
Trykknappen veelger det parameter, der skal indstilles med Encoder-

drejeknappen (8);

Vaerdien og maleenheden vises henholdsvis af displayene (10) og lysdioderne (9).
OBS: Parametrene kan indstilles frit. Der findes dog nogle vaerdikombinationer, der
ikke har nogen praktisk betydning for svejsningen; de kan hindre svejsemaskinen i
at fungere korrekt.

OBS: GENINDSTILLING AF ALLE FABRIKSINDSTILLINGERNE (RESET)
Hvis man trykker pa knappen (7), nar maskinen teendes, stilles alle
svejseparametrene tilbage til standardveerdierne.

HOT START

O--

Ved MMA-tilstanden er det overstrammen ved start "HOT START” (regulering
0+100) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til veerdien for
den valgte svejsestrem pa displayet. Denne indstilling giver en bedre start.
HOVEDSTR@M (l,)

O
Ved TIG-tilstanden er MMA svejsestremmen, malt i ampere.
ARC-FORCE

0%
{BASIC )
100% {CELLULOSIC

Ved MMA-tilstanden er det den dynamiske overstrem “ARC-FORCE”
(regulering 0+100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold
til veerdien for den valgte svejsestrom pa displayet. Denne regulering giver en
mere flydende svejsning, hindrer fastklabning af elektroden pa emnet og ger
det muligt at anvende forskellige slags elektroder.
SLUTRAMPE (t)

7d

ONte

..... O
TIG-tilstanden er slutrampens varighed (regulering 0.1+10 sek.); den hindrer
kraterdannelse ved slutningen af svejsessmmen (fra |, til 0)
GASEFTERSTRfJMNING

|
O
TIG-tilstanden er gasefterstremningstiden i sekunder (regulering 0.1+25 sek.);
den beskytter elektroden og smeltebadet mod oxidering.
8- Encoder-drejeknap til indstilling af de svejseparametre, der kan indstilles med
knappen (7).
9- Rad lysdiode, angivelse af maleenhed.
10- Alfanumerisk display.
11- ALARMLYSDIODE (maskinen er spaerret).
Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen opherer.
Alarmmeddelelser, der vises pa displayet (10):

-”A.1” : udlgsning af primeerkredslgbets varmesikring.

-”A.2” : udlgsning af sekundaerkredslgbets varmesikring.

-”A.3” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspaending pa
forsyningslinjen.

-”A.4” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspaending pa
forsyningslinjen.

-”A.5” : Udlgsning af primeer beskyttelsesanordning for overtemperatur.

-”A.6” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen pga. fasemangel pa
forsyningslinjen.

-“A.7” : Der samles for meget stov inde i svejsemaskinen, genopretning med:
- rengering af maskinens indre;
- displayknap pa styrepanel.

-“A. 8" : Hjeelpespaending uden for omrade.

Nar der slukkes for svejsemaskinen, kan det forekomme, at beskeden "OFF”
vises i et par sekunder.

OBS: LAGRING OG VISNING AF ALARMER

Maskinens indstillinger lagres, hver gang der udlgses en alarm. De sidste 10
alarmer kan hentes pa fglgende made:

Tryk pa knappen (6a) “FJERNBETJENING” i et par sekunder.
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Pa displayet fremkommer ordlyden “AY.X”, hvor “Y” angiver nummeret pa alarmen
(AO seneste, A9 ldste) og “X” den registrerede alarms type (fra 1 til 8, se AY.1 ...
AY.8).

12- Gren lysdiode, effekt teendt.

4.2.3 Forpanel FIG. D2

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

Positiv lyntilslutning (+) til forbindelse af svejsekablet.
Negativ lyntilslutning (-) til forbindelse af svejsekablet.
Konnektor til forbindelse af braenderknappens kabel.
Overgangsstykke til forbindelse af TIG-braenderens gasrer.
Styrepanel.
Trykknapper til valg af svejsemodus:

) FJERNBETJENING

REMOTE

O
Gor det muligt at overfare svejseparametrenes styring til fiernbetjeningen.
TIG HF () TIG - MMA
W
TG Q =
mm O .©

Driftstilstand: Svejsning med bekleedt elektrode (MMA), TIG-svejsning med
hgjfrekvens lysbueudlgsning (TIG HF) og TIG-svejsning med lysbueudlgsning
ved kontakt (TIG LIFT).

(e O= "¢
&

Ved TIG-tilstand har man mulighed for at veelge mellem jeevnstremssvejsning

DC) og vekselstremsvejsning (AC) (funktion, som kun findes pa modellerne
AC/DC).

6d (ot OH 2T - 4T - SPOT

TeY=]

SPOT O eoee

Ved TIG-tilstand anvendes den til at veelge mellem 2-tidsstyring, 4-tidsstyring
og styring med punktsvejsetimer (SPOT).
PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

6b

HE

BiLEVEL O Tk
Ved TIG-tilstand anvendes den til at vaelge mellem pulserende svejsning,
forindstillet pulserende eller bi-level. Nar lysdioderne er slukket, svarer den til
standardsvejseprocessen.

7- Vealgerknap til indstilling af parametre.

Trykknappen veelger det parameter, der skal indstilles med Encoder-

drejeknappen (9);
Veerdien og maleenheden vises henholdsvis af displayene (10) og lysdioderne (11).
OBS: Parametrene kan indstilles frit. Der findes dog nogle vaerdikombinationer, der
ikke har nogen praktisk betydning for svejsningen; de kan hindre svejsemaskinen i
at fungere korrekt.

OBS: GENINDSTILLING AF ALLE FABRIKSINDSTILLINGERNE (RESET)
Hvis man trykker samtidigt p4 knapperne (8), nar maskinen taendes, stilles alle
svejseparametrene tilbage til standardveerdierne.

16 T o W— GASFORSTR@MNING
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Ved TIG/HF-tilstanden er det GASFORSTRGMNINGENS varighed i sekunder

(regulering 0-5 sek). Forbedrer svejsningens start.
STARTSTROM (I

7b

START)

-0 ©) O- O

Ved tilstandene TIG 2-tids og SPOT star den for udgangsstremmen IS,
der opretholdes i et fast tidsrum med nedtrykket breenderknap (regulering i
ampere).

Ved TIG 4-tids svejsning reguleres startstremmen |s, der opretholdes sa
leenge breenderknappen holdes nede (regulering i Ampere).

Ved MMA-tilstanden er det den dynamiske overstrem “HOT START”
(regulering 0+100%). Med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold
til den valgte svejsestremstyrke pa displayet. Denne regulering giver en mere
flydende svejsning.

7c STARTRAMPE (.

START)

©)
-0 ©) O- O

Ved TIG er det varigheden af strammens startrampe (fra I til 1) (regulering
0.1-10sek.). Ved OFF er der ingen rampe.
Parametrene Ig,,.; 09 t..... kan ogsa anvendes med fiernbetjening via pedal,
men reguleringen skal Foretages, for selve betjeningen aktiveres.

7d 12 HOVEDSTR@M (l,)

=0 ©) O- O

Ved TIG AC/DC er MMA udgangsstremmen |,. | PULSE eller BI-LEVEL-
tilstanden er det stremmen pa det hgjeste niveau (maksimum). Parametret
males i Ampere.

BASISSTRGM - ARC FORCE

10-
1-
12-
13-
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Ved TIG 4-tids BI-LEVEL og PULSE, |, er det den stremstyrke, der kan
anvendes skiftevist med hovedstrramstyr1ken I, under svejsningen. Veerdien
angives i Ampere.

Ved MMA-tilstanden er det den dynamiske overstrem “ARC-FORCE”
(regulering 0+100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold
til veerdien for den valgte svejsestrem pa displayet. Denne regulering ger
svejsningen mere flydende og hindrer elektroden i at kleebe sammen med

emnet.
7f FREKVENS
O O- O
Ved TIG PULSE er det pulseringsfrekevensen. Ved TIG AC (med deaktiveret
pulsering) pa modellerne AC/DC er det svejsestrammens frekvens.
I T o — BALANCE
O
-0 b= g 9) O- O
Ved TIG PULSE er det forholdet (i procentsats) mellem den tid, hvor strammen
befinder sig pa det hgjeste niveau (hovedsvejsestrom) og den samlede
pulseringstid. P4 AC/DC-modellerne star parameteren i TIG AC-tilstanden
(med frakoblet pulsering) desuden for forholdet mellem tiden med positiv
strem og tiden med negativ strem: Hvis parameterens vaerdi er negativ, opnas
der hgjere opvarmning og gennemtrangning i emnet, hvis parameterens
veerdi er positiv, opnas der en mere ren overflade og en hgjere opvarmning
af elektroden, hvis parameterens vaerdi er nul, opnas der en balance mellem
negativ og positiv strem i AC-frekvensperioden. (TAB. 4).
7h SPOTTID
-0
Ved TIG (SPOT) tilstanden er det svejsningens varighed (regulering 0.1+10
sek.).
7k SLUTRAMPE (t,.)
O O- O
Ved TIG-tilstanden er det strammens slutrampes varighed (fra I, til le)
(regulering 0.1-10 sek.). Ved OFF er der ingen rampe.
(R o U—— SLUTSTR@M (l.,,)
-O O O- O
Ved TIG 2-tidstilstanden er det slutstrammen, safremt SLULTRAMPEN (7k) er
indstillet pa en vaerdi, der hgjere end nul (>0.1 sek.).
Ved TIG 4-tids svejsning er det slutstrammen, der opretholdes s& leenge
braenderknappen holdes nede.
Sterrelserne udtrykkes i Ampere.
41 I o VA —— GASEFTERSTR@MNING
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TIG-tilstanden er GASEFTERSTROMNINGStiden i sekunder (regulering
0.1+25 sek.), og den beskytter elektroden og smeltebadet mod oxidering.
n FORVARMNING AF ELEKTRODE
-0
| TIG-tilstand er AC resultatet af moltiplikationen af strgmmen *
tungstenelektrodens opvarmningstid ved teending af lysbuen.
JOB (Jj08)
RECALL
||
SAVE
Knapperne “RECALL” og “SAVE” til lagre og hente brugerdefinerede
programmer.

Encoder-drejeknap til indstilling af de svejseparametre, der kan indstilles
med knappen (7).

Alfanumerisk display.

Read lysdiode, angivelse af maleenhed.

Gron lysdiode, effekt teendt.

ALARMLYSDIODE (maskinen er spaerret).

Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen opherer.
Alarmmeddelelser, der vises pa displayet (10):

- "A.1” : udlgsning af primaerkredslgbets varmesikring.

- ”A.2” : udlgsning af sekundaerkredslgbets varmesikring.

- "A.3” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspeending pa
forsyningslinjen.

- "A.4” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspaending pa
forsyningslinjen.

- ”"A.5” : Udlgsning af primaer beskyttelsesanordning for overtemperatur.

- "A.6” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen pga. fasemangel pa
forsyningslinjen.

- “A.7” : Dersamles for meget stgv inde i svejsemaskinen, genopretning med:
- rengering af maskinens indre;
- displayknap pa styrepanel.

- “A.8” : Hjeelpespaending uden for omrade.

- ”A.9” : Udlgsning af beskyttelsesanordning mod for lavt tryk i breenderens

vandafkglingskreds. Genopretningen foregar ikke automatisk.
Nar der slukkes for svejsemaskinen, kan det forekomme, at beskeden ”OFF”
vises i et par sekunder.

OBS: LAGRING OG VISNING AF ALARMER



Maskinens indstillinger lagres, hver gang der udlgses en alarm. De sidste 10
alarmer kan hentes pa fglgende made:

Tryk pa knappen (6a) “FJERNBETJENING” i et par sekunder.

Pa displayet fremkommer ordlyden “AY.X”", hvor “Y” angiver nummeret pa alarmen
(AO seneste, A9 aeldste) og “X” den registrerede alarms type (fra 1 til 9, se AY.1 ...
AY.9).

4.3 HVORDAN MAN GEMMER/HENTER BRUGERDEFINEREDE PROGRAMMER

Indledning

Svejsemaskinen giver mulighed for at gemme (SAVE) brugerdefinerede
arbejdsprogrammer vedrgrende et seet parametre gaeldende for en bestemt svejsning.
De enkelte brugerdefinerede programmer kan hentes (RECALL) pa hvilket som helst
tidspunkt, hvorved svejsemaskinens bruger har svejsemaskinen “klar til brug” til et
bestemt arbejde, der er blevet optimeret pa et tidligere tidspunkt. Svejsemaskinen
giver mulighed for at gemme 9 brugerdefinerede programmer.

Lagringsprocedure (SAVE)
Nar svejsemaskinen er indstillet optimalt med henblik pa en bestemt svejseprocedure,
fortseet saledes (FIG. D2):
a) Tryk pa knappen (8) "SAVE” i 3 sekunder.
b) Man ser “S_" pa displayet (10) sammen med et tal mellem 1 og 9.
c) Drej drejeknappen (9), og veelg det tal, som programmet skal lagres med.
d) Tryk pa knappen (8) "SAVE” én gang til:
-hvis der trykkes pa knappen "SAVE” i over 3 sekunder, gemmes programmet
korrekt, og ordlyden "YES” kommer til syne;
-hvis der trykkes pa knappen "SAVE” i under 3 sekunder, gemmes programmet
ikke, og ordlyden "no” kommer til syne.

Henteprocedure (RECALL)
Folg nedenstaende fremgangsmade (se FIG. D2):
a) Tryk pa knappen (8) "RECALL” i 3 sekunder.
b) Man ser “r_" pa displayet (10) sammen med et tal mellem 1 og 9.
c) Drej drejeknappen (9) og veelg det tal, som programmet, der skal anvendes, er
lagret med.
d) Tryk pa knappen (8) "RECALL” én gang til:
-Hvis der trykkes pa knappen "RECALL” i over 3 sekunder, hentes programmet
korrekt, og ordlyden "YES” kommer til syne;
-hvis der trykkes pa knappen "RECALL” i under 3 sekunder, hentes programmet
ikke, og ordlyden "no” kommer til syne;

BEMARK:

- SIGNALLAMPEN ”"PRG” LYSER, MENS DER FORETAGES HANDLINGER MED
KNAPPEN ”“SAVE” OG "RECALL”.

- BRUGEREN KAN ANDRE PA DE HENTEDE PROGRAMMER EFTER ONSKE,
MEN DE ANDREDE VARDIER GEMMES IKKE AUTOMATISK. HVIS MAN
@ONSKER AT GEMME DE NYE VARDIER | DET SAMME PROGRAM, SKAL MAN
FORETAGE GEMMEPROCEDUREN.

- DET PAHVILER BRUGEREN AT NEDSKRIVE DE BRUGERDEFINEREDE
PROGRAMMER OG OPFZRE DE DERMED FORBUNDNE PARAMETRE.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES
AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de |gse dele, som emballagen indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F)

5.2 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne ikke er
spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stremfgrende stav, korrosive dampe,
fugt o.l. ind i maskinen.

Serg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan
holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for valtning eller
farlige forskydninger.

5.3 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspsending og
-frekvens, der er til radighed pa installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

Der skal for at garantere beskyttelse mod
differentialeafbrydere af typen:

- Type A () til enfasede maskiner;

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
under Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

indirekte kontakt anvendes

5.3.1 Stik og stikkontakt

Forbind fadekablet med et passende standardstik (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) og
installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil
beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-
grenne ledning). Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for
forsinkede liniesikringer, som vaelges med henblik p4 den maksimale nominalstrem,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan medfere, at
det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som
det skal, med falgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stad) og genstande
(f. eks. brand).

5.4 SVEJSEKREDSLQBETS FORBINDELSER

A GIVAGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i betragtning
af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

5.4.1 TIG-svejsning

Forbindelse af braander

- Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-)/~. Forbind
tre-pols konnektoren (breenderknap) til den dertil beregnede tilslutning. Forbind
braeenderens gasrer med det dertil beregnede gasrar.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes med klemmen maerket med (+) (~ pa TIG-maskiner med
vekselstrgmsvejsning).

Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventii og indsaet det seerlige
reduktionsstykke, der fglger med som tilbehear, hvis der anvendes Argongas.

- Forbind gasindstremningsrgret med reduktionsanordningen og stram med det
medleverede band.

- Lesn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der abnes for beholderens ventil.

- Abn for beholderen og regulér gasmeengden (I/min) p& grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 4); eventuelle tilpasninger
af gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersgg, om rerforbindelserne og
overgangstykkerne er teette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er faeerdig med
arbejdet.

5.4.2 MMA-Svejsning

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);

undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur beklaedning.

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Saet en szerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes kiemmen med symbolet (+) .

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa teet som

muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes kiemmen med symbolet (-).

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt disse
forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil
konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt deleegges og begynder at fungere
darligere.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hgrer med til arbejdsemnet, i
stedet for svejsestremreturkablet; dette kan veere farligt for sikkerheden og give
utilfredsstillende svejsesresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 TIG-SVEJSNING

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stottes af en breender, der egner sig til at overfare
svejsestremmen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfaerisk
oxydering takket vaere gennemstrgmning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99.5),
der strammer ud af keramikdysen (FIG. G).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt, at elektrodens
diameter og stremstyrken passer sammen, jeevnfer 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
tilsatsmateriale (FIG. H).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensaetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmaessig klargering af klapperne (FIG. 1). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater, ber arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplgsningsmidler osv.

6.1.1 HF- og LIFT-udlgsning

HF-udlgsning :

Lysbuen teendes uden kontakt mellem tungstenelektroden og arbejdsemnet takket
veere en gnist, der frembringes af en hgjfrekvensanordning. Denne udlgsningsmade
medfgrer ingen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og
starten er nem i samtlige svejsestillinger.

Fremgangsmade:

Tryk pa braenderknappen og placér elektrodens spids i neerheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent pa udlgsningen af lysbuen, der er overfgrt af HF-impulserne; nar lysbuen er
teendt, skal man skabe smeltebadet pa emnet og arbejde langs med svejsesgmmen.
Hvis der opstar problemer med udlgsningen af buen, selvom der er gas, og man ser
HF-udladningerne, skal man ikke prgve at udsaette elektroden for HF i for lang tid ad
gangen; man skal derimod unders@ge, om dens overflade er intakt og spidsens form,
og om ngdvendigt slibe den. Nar cyklussen er ovre, annulleres strammen med den
indstillede nedgangsrampe.

LIFT-udlgsning:

Den elektriske lysbue teendes ved at fijerne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages pa. Denne udlgsningsmade skaber feerre elektroforstyrrelser
og formindsker tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage sa meget som muligt.
Fremgangsmade:

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet og pres let. Tryk braenderknappen helt
i bund og haev elektroden 2-3 mm efter et par sekunder, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med udsender svejsemaskinen en |, efter et par sekunder udsendes
den indstillede svejsestram.

6.1.2 TIG-jaevnstremsvejsning
TIG-jeevnstremsvejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal
samt tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG-jsevnstreamsvejsning med elektrode ved (-) polen anvendes der normalt en
elektrode med 2% thorium (redt band) eller elektrode med 2% cerium (grat band).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. L, hvorved
man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undgé udsvingninger
i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens laengderetning. Dette
arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse
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og slidtilstand, samt hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert. Ved TIG jeevnstremsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

6.1.3 TIG-vekselstremsvejsning

Denne slags svejsning ger det muligt at svejse pa metaller sdsom aluminium og
magnesium, der danner et beskyttende, isolerende oxidlag pé deres overflade.
Hvis stremmens polaritet inverteres, kan man “bryde” det gverste oxidlag ved hjeelp
af “ionsandblaesning” Speaendingen er skiftevis positiv (EP) og negativ (EN) pa
tungstenelektroden. | Igbet af EP-fasen fjernes oxidlaget fra overfladen (rensning”
eller “dekapering”), hvorved smeltebadet kan dannes. | labet af EN-fasen muliggeres
svejsningen, eftersom varmetilfarslen nar maksimum. Svejsningen kan foretages
hurtigere, eftersom det er muligt at variere balance-parametren ved vekselstrem og
formindske EP stremmens varighed i videst muligt omfang.

Hgjere balanceveerdier giver mulighed for hurtigere svejsning, bedre gennemtraengning,
mere koncentreret lysbue, smallere svejsebad og begraenset ophedning af elektroden.
Lavere veerdier giver renere emner. Hvis balance-vaerdien er for lav, udvides lysbuen
og den deoxiderede del, elektroden overophedes, der dannes en kugle pa spidsen,
udlgsningen geres svaerere, og det geres ogsa sveerere at rette lysbuen. Hvis
balance-veerdien er for hgj, bliver svejsebadet til gengeeld "snavset” og vil fremvise
mgrke indeslutninger.

Pa tabellen (TAB. 4) sammenfattes fglgerne af variationen af parametrene ved
vekselstremsvejsning.

Ved TIG-vekselstramsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

lgvrigt gaelder anvisningerne vedrgrende svejseproceduren.

Pa tabellen (TAB. 3) vises de vejledende data for svejsning pa aluminium; den mest
velegnede elektrodetype er ren tungstenelektrode (grent band).

6.1.4 Fremgangsmade

- Stil svejsestremmen pa den @nskede veerdi ved hjeelp af drejeknappen; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakraevede varmetilfersel.

- Tryk pa breenderens knap og kontrollér, om gasudstremningen er rigtig; justér om
ngdvendigt gasfor- og efterstremningens varighed; disse varigheder skal reguleres
alt efter driftsforholdene; der er saerligt vigtigt, at gasefterstremningen varer laenge
nok til, at elektroden og badet kan nedkgles, nar svejsningen er fuldendt, uden at
komme i kontakt med luften (oxidering og kontaminering).

TIG-tilstand med 2T-forlgb:

- Hvis braenderknappen (P.T.) trykkes helt ned, udlgses lysbuen med stremmen |
Derefter stiger stremmen til svejsestremvaerdien ifglge funktionen STARTRAMBE.

- Svejsningen afbrydes ved at slippe breenderens knap, hvorved stremmen gradvist
annulleres (safremt funktionen SLUTRAMPE er tilkoblet) eller lysbuen straks
slukkes med efterfelgende gasefterstremning.

TIG-tuIstand med 4T-forlgb:

Ferste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en I, .~strem. Nar
knappen slippes, stiger strammen til svejsetremmens vaerdi |f¢]ge funktionen
BEGYNDELSESRAMPE; denne veerdi opretholdes, selvom knappen slippes. Nar
der trykkes pa knappen igen, falder streammen ifglge funktionen SLUTRAMPE
til IEND strom. Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved
svejseprocessen afsluttes og gastefterstramningsfasen begynder. Hvis knappen
derimod slippes under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks
og gastefterstremningsfasen begynder.

TIG-tlIstand med 4T-forlgb og BI-LEVEL:

Ferste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en |, .~strem. Nar
knappen slippes, stiger strammen til svejsetremmens vaerdi |f¢]ge funktionen
BEGYNDELSESRAMPE; denne veerdi opretholdes, selvom knappen slippes. Hver
gang der trykkes pa knappen (der skal ikke ga ret lang tid mellem nar man trykker pa
knappen og slipper den igen) varierer stremmen mellem den vaerdi, der er indstillet
i parametret BI-LEVEL |, og veerdien for hovedstremmen |,

- Hvis knappen holdes ' nede i lang tid, falder strommen ifalge funktionen
SLUTRAMPE il | Sidstneevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved
svejseprocessen aSluttes og gastefterstramningsfasen begynder. Hvis knappen
derimod slippes under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks
og gastefterstramningsfasen begynder (FIG. M).

6.2 MMA-SVEJSNING

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.

Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

@ Elektrode (mm) Svejsespaending (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

Brugeren skal tage i betragtning at afheengig af diameteren pa elektroden skal
den storste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste veerdi skal
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte stremstyrke
og de andre svejseparametre sdsom lysbuens laengde, udfgrelseshastigheden og
-stillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt,
d.v.s. pa et sted uden fugt, i de seerlige pakninger eller beholdere).

Svejsningens egenskaber afhaenger ogsa af svejsemaskinens ARC-FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjeelp
af fiernstyring med 2 potentiometre.

Der skal tages hgjde for, at hejere ARC-FORCE veerdier giver en bedre
gennemtraengning og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst
stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE veerdier giver derimod en
blgd bue uden sprgijt, typisk med rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK
anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at kleebe sammen
med arbejdsemnet.

6.2.1 Svejseproceduren

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod
arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik. Dette er den korrekte
anteendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil kunne skade
elektroden og besveerliggere anteendingen.

Sa snart lysbuen er antaendt, skal man forsgge at holde elektroden i en afstand fra
arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode, der benyttes. Hold denne
afstand sa ngjagtig som muligt under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden,
nar den fremferes, skal vaere pa 20-30 grader.

- Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fare elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lofter elektroden fra svejsesgen for at slukke
for lysbuen (KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE - FIG.N)

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN 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 ggres ubrugelig i Igbet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
er helt taette.

- Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med
den valgte elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig spredning af
gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- For hver anvendelse skal man kontrollere breenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-
OMRADET OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spaending,
er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte kontakt med dele under
spanding ogleller lzesioner ved direkte kontakt med dele i 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 primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundeere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES

TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Undersgg at svejsespaendingen er korrekt til den elektrodediamter der benyttes.

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,

skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer

0sV.).

Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller for lav

spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man

vente, til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen

speerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette

tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at

spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale

eller overfladebelaegning (for eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den rigtige
meengde.
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT TIG- JA MMA-
INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kaytetaan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittivan hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettiava, kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto”).

/N

Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sdhkokytkennit yleisten turvallisuusméaaraysten mukaan.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syoéttojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siité, ettd syo6ttoétulppa on oikein maadoitettu.

Ala kaytd hitsauskonetta kosteissa tai marisséd paikoissa &ldka hitsaa
sateessa.

Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennéat ovat 16ysat.

/\
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- Puristin TIG hitsausta varten.

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- Sydttdlinjan symboli:

1~: vaihtojannite yksivaiheinen;

3~: vaihtojannite kolmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistdssa, jossa
on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin lahella suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisaisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva

viitestandardi.

Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdméaton huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperén selvityksen yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite.

- L/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). lImoitetaan % - maaraisena, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston 40 asteen
lampétilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampdtila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-AV: limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):

= L o Suurin linjan kéyttama virta.

- I1 off - Tehollmen syo6ttovirta.

10- -==-: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

7

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1).

- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2).
Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 YLEISKAAVIO

Hitsauslaite koostuu olennaisesti teho- ja ohjausyksikostd, jotka on toteutettu
painetuille piireille seka optimoitu mahdollisimman suuren luottamuksellisuuden ja
vahaisen huollon aikaan saamiseksi.

Tama hitsauslaite on ohjattu mikroprosessorilla, jolla on mahdollista asettaa suuri
maara parametreja parhaimman mahdollisen hitsauksen tekemiseksi kaikilla tavoilla
ja kaikilla materiaaleilla. Kuitenkin, sen ominaisuuksien perusteellista kayttéa varten
on valttdmatonta tuntea hitsauslaitteen toimintamahdollisuudet.

Kuvaus (KUVA B)

1- Yksivaiheisen virransyo6ttolinjan
tasauskondensaattorit.

2- Switching transistors (transistorikytkenta) (IGBT) silta seka drivers; muuttaa
tasasuunnatun linjan vaihtojannitteestd korkeaan taajuuteen sekad suorittaa
voimakkuuden s&adon halutun hitsausvirran/jannitteen mukaan.

3- Korkeataajuusmuuntaja; ensisijainen kaamitys saa virtaa muunnetulla
jannitteella ryhmasta 2; tdman tehtavana on sovittaa jannite ja virta valttdmattémiin
arvoihin kaarihitsausmenettelyssd sekd samanaikaisesti eristdd galvaanisesti
hitsauspiiri sdhkélinjasta.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasavirtareaktorilla; muuttaa vaihtojannitteen/-
virran, joka saadaan toissijaisesta kaamityksesta jatkuvana virtana/jannitteena
erittdin matalalla sykinnalla.

5- Switching transistors (transistorikytkentd) (IGBT) silta seka drivers; muuttaa
poistovirran, toissijaisessa, DC:std AC:hen TIG AC hitsausta varten (jos sellaisia
on).

6- Ohjaus- ja saatoelektroniikka; tarkastaa heti hitsausvirran arvon ja vertaa sita
kayttajan asettamaan arvoon; moduloi IGBT:ien drivers:ien ohjausimpulssit, jotka
suorittavat s§adén.

7- Hitsauslaitteen toiminnanohjauksen logiikka: aseta hitsaussyklit,
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjarjestelmat.

8- Asetuspaneeli seka parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.

9- Sytytyskehitin HF (jos sellaisia on).

10- Suojakaasun sahkomagneettinen venttiili EV.

11- Hitsauslaitteen jadhdytystuuletin.

12- Kaukosaito.

yhtyma, tasasuuntaajaryhma seka

ohjaa

4.2 OHJAUSLAITTEET, SAATO JA KYTKENTA

4.2.1 TAKAPANEELI (KUVA C)

1- Virransyéttékaapeli 2P (napaa) + (P.E.) (1~), 3P (napaa) + (P.E.) (3~).

2- Paakatkaisin O/OFF - I/ON.

3- Liitos kaasuputken yhdistdmista varten
hitsauslaite).

4- Kauko-ohjainten yhdistaja:
Hitsauslaitteeseen on mahdollista sovittaa, takapuolella olevan 14-napaisen
yhdistdjan avulla, 3 erilaista kauko-ohjainta. Jokainen laite tunnistetaan
automaattisesti ja mahdollistaa seuraavien parametrien saadon:

- Kauko-ohjain potentiometrilla:

pyorittamalla potentiometrin vipua paavirta vaihtuu minimistd maksimiin.

Paavirran saaté on poissuljettu kaukosaatimesta.

Kauko-ohjain polkimella:

virran arvo maarittyy polkimen asennon mukaan. TIG -tavassa 2 AJALLA,

polkimen paine toimii lisdksi start komentona koneelle puristimen painonapin

sijaan.

kauko-ohjain kahdella potentiometrilla:

ensimmainen potentiometri sdatda paavirtaa. Toinen potentiometri saataa

toista parametria, joka riippuu kaytdssa olevasta hitsaustavasta. Pyorittamalla

tata potentiometria havainnollistetaan parametri, jota ollaan muuttamassa

(sité ei voida enaa ohjata paneelin vivulla). Toisen potentiometrin merkitys on:

KAAREN VOIMAKKUUS MMA-tavassa ja LOPPUPORTAIKKO TIG-tavassa.

(kaasupullon paineenalennin -

4.2.2 Etupaneeli KUVA D1

1- Nopea positiivinen pistoke (+) hitsauskaapelin kytkemiseksi.
2- Nopea negatiivinen pistoke (-) hitsauskaapelin kytkemiseksi.
3- Liitin hitsauspaan painikkeen kaapelin kytkemiseksi.

4- Liitos TIG-hitsauspaan kaasuputken kytkemiseksi.

5-  Ohjaustaulu.

6- Hitsaustapojen valintapainikkeet:

KAUKO-OHJAUS
REMOTE
O

Mahdollistaa hitsausparametrien ohjauksen siirron kauko-ohjaukseen.

6b (A O, ) MMA-TIG LIFT

Toimintatapa: hitsaus paallystetylld elektrodilla (MMA) seka TIG-hitsaus
kaaren kosketussytytyksella (TIG LIFT).

7- Asetettavien parametrien valintapainike
Painikkeella m valitaan enkooderin vivulla (8) sdadettava parametri;

Arvo ja mittayksikkd nakyvat vastaavasti nayttéruudulla (10) ja valodiodilla (9).
HUOMIO: parametrien asetus on vapaa. On kuitenkin olemassa arvoyhdistelmia,
joilla ei ole kaytanndssa mitddn merkitysta hitsaukselle; tédssa tapauksessa voi
olla, ettei hitsauslaite toimi kunnolla.

HUOMIO: KAIKKIEN TEHTAAN PARAMETRIEN UUDELLEEN ASETTAMINEN

(RESET)

Painamalla painiketta (7) kaynnistettdesséa kaikki hitsausparametrit palaavat

default-arvolle.

7a HOT
START

HOT START

O--

MMA-tavan alussa on ylivirta “HOT START” (saaté 0+100) ja nayttéruudulla
nakyy prosenttimaarainen kasvu suhteessa valittuun hitsausvirran arvoon.
Tama saato parantaa kaynnistysta.

PAAVIRTA (1,)

O
TIG-tavassa MMA on hitsausvirta, joka mitataan ampeereissa.
KAAREN VOIMAKKUUS

0%
BASIC
100% LCELLULOSIC

(ARC-FORCE)

MMA-tavassa on dynaaminen ylivita “ARC-FORCE” (sdaté 0+100%)

ja nayttéruudulla nakyy prosenttimaarainen kasvu suhteessa valittuun

hitsausvirran arvoon. Tama saatd parantaa hitsauksen juoksevuutta, valttaa

elektrodin limautumisen kappaleeseen ja mahdollistaa eri elektrodityyppien

kayton.
d LOPPUPORTAIKKO (t,)

TIG-tavassa on loppuportaikon aika (séété 01 10 sek.); jolla valtetdan
hitsausjuovan loppukraaterin syntyminen (I
JALKI'kAASU

|
O
TIG-tavassa on jalkikaasun aika sekunneissa (saato 0.1+25 sek.); mika suojaa
elektrodia ja hitsaussulaa hapettumiselta.
8- Enkooderin vipua tarvitaan nappaimella (7) valittavissa olevien hitsausparametrien
asettamiseksi.
9- Punainen valodiodi ilmoittaa mittayksikon.
10- Aakkosnumeerinen nayttéruutu.
11- HALYTYKSEN VALODIODI (kone on lukkiutunut).
Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen poistuessa.
Nayttdruudulla olevat halytysviestit (10):

-”A.1” : Primaaripiirin lampdsuojauksen keskeytys.

-”A.2” : Sekundaaripiirin lampdsuojauksen keskeytys.

-”A. 3” : Virransyoéttolinjan ylijannitteen suojan keskeytys.

-”A. 4” : Virransyoéttolinjan alijannitteen suojan keskeytys.

-”A.5” : Primaarisen ylikuumenemissuojan keskeytys.

-”A. 6” : Virransyoéttolinjan vaiheen puuttumisen suojan keskeytys.

-”A.7” : Liiallinen polyn kertyminen hitsauslaitteen sisalla, ennalleenpalautus:
- koneen sisapuolen puhdistuksella;
- ohjauspaneelin nayttdéruudun painikkeella.

-”A. 8" : Lisdjannite toiminta-alueen ulkopuolella.

Sammutettaessa hitsauslaite voi esiintyd muutaman sekunnin ajan merkinta
”OFF”.

HUOMIO: HALYTYSTEN MUISTIINLAITTO JA NAYTTO

Jokaiseen halytykseen on laitettu muistiin koneen asetukset. On mahdollista
palauttaa 10 viimeista halytysta seuraavalla tavalla:

Paina muutaman sekunnin ajan painiketta (6a) “KAUKO-OHJAUS”.
Nayttoruudulle ilmestyy teksti “AY.X", jossa “Y” tarkoittaa halytyksen numeroa (AO
viimeisin, A9 vanhin) ja “X” tarkoittaa tallennettua halytystyyppia (1 - 8, katso AY.1 ...
AY.8).
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12- Vihrea valodiodi, teho paalla.

4.2.3 Etupaneeli KUVA D2

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

7-

Nopea positiivinen pistoke (+) hitsauskaapelin kytkemiseksi.
Nopea negatiivinen pistoke (-) hitsauskaapelin kytkemiseksi.
Liitin hitsauspaan painikkeen kaapelin kytkemiseksi.
Liitos TIG-hitsauspaan kaasuputken kytkemiseksi.
Ohjaustaulu.
Hitsaustapojen valintapainikkeet:
6a KAUKO-OHJAUS

REMOTE

O
Mahdollistaa hitsausparametrien ohjauksen siirron kauko-ohjaukseen.
TIG - MMA
[T Xe) &
TG Q —
mr O T

Toimintatapa: hitsaus paallystetylla elektrodilla (MMA), TIG-hitsaus kaaren
sytytyksella korkealla taajuudella (TIG HF) sekd TIG-hitsaus kaaren
kosketussytytyksella (TIG LIFT).

AC/DC

4

6b

6c

Z

K O

TIG-tavassa on mahdollista valita hitsaus tasavirralla (DC) tai vaihtovirralla
AC) (toiminto olemassa ainoastaan malleissa AC/DC).
2t O 2T - 4T - SPOT

“t OFf
SPOT O eeee
TIG-tavassa on mahdollista valita ohjaus 2 ajalla, 4 ajalla tai pistehitsauksen
ajastin ( SPOT ).
o O puise
sy O/
BiLEVEL O Tl

TIG-tavassa on mahdollista valita pulssatun, etukdteen maaritellyn
pulssauksen tai kaksoistaso (bi-level) valilla. Sammuneet valodiodit vastaavat
sandardin hitsausmenettelya.

Asetettavien parametrien valintapainike

Painikkeella valitaan enkooderin vivulla (9) saadettava parametri;

Qo

6e PULSE - PULSE EASY - BIiLEVEL (kaksoistaso)

o154

Arvo ja mittayksikkd nakyvat vastaavasti nayttéruudulla (10) ja valodiodilla (11).
HUOMIO: parametrien asetus on vapaa. On kuitenkin olemassa arvoyhdistelmia,
joilla ei ole kaytanndéssa mitdadn merkitysta hitsaukselle; tdssa tapauksessa voi
olla, ettei hitsauslaite toimi kunnolla.

HUOMIO: KAIKKIEN TEHTAAN PARAMETRIEN UUDELLEEN ASETTAMINEN
(RESET)
Painamalla  samanaikaisesti  painikkeita (8) kaynnistettdessa  kaikki
hitsausparametrit palaavat default-tehtaanarvolle.

ESIKAASU

7a  em(Oe—

-O O - O
TIG/HF-tavassa parametri on ESIKAASUN aika sekunneissa (saaté 0+5
sek.). Tamé parantaa hitsauksen kaynnistysta.

7b ALKUVIRTA (I

START)

-0 ©) O- O

Tavassa TIG 2 aikaa ja SPOT on aloitusvirta IS, joka sailyy tietyn ajan painike
painettuna (sdatdé ampeereissa).

Tavassa TIG 4 aikaa parametri on alkuvirta Is, joka sailyy niin kauan kuin
hitsauspaan painiketta painetaan (saaté ampeereissa).

MMA-tavassa parametri on dynaaminen ylivita “HOT START” (sadato
0+100%). Nayttoruudulla nakyy prosenttimaarainen kasvu suhteessa valittuun
hitsausvirran arvoon. Tama saato parantaa hitsauksen juoksevuutta.

Tc ALKUPORTAIKKO (t

START)

©)
-0 ©) O- O

Tavassa TIG on virranaloitusportaikon aika (valilla Ig - 1,) (s&&t6 0.1+10 sek.).
OFF-tilassa portaikkoa ei ole.

Parametreja I, .. € tqp,q; Voidaan kayttaa myos poljinkauko-ohjaimella, saato
on kuitenkin téhfava ennen itse ohjauksen kaynnistamista.

7d | P PAAVIRTA (1,)
=0 @) O- O

Tavassa TIG AC/DC ja MMA parametri on ulostulovirta |,. PULSSATUSSA
ja KAKSITASO-tavassa virta on korkeimmalla tasolla (maksimi). Parametri
mitataan ampeereissa.

Te PERUSVIRTA - KAAREN

O

VOIMAKKUUS

Tavassa TIG 4 aikaa KAKSITASO ja PULSSATTU, |, parametri on virranarvo,
joka voidaan vaihtaa paéavirranarvoon |, hitsauksen aikana. Arvo ilmoitetaan
ampeereissa.

MMA-tavassa parametri on dynaaminen ylivita “ARC-FORCE” (saato
0+100%) ja nayttdruudulla nakyy prosenttimaardinen kasvu suhteessa

O- O

9-

10-
1-
12-
13-
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valittuun hitsausvirran arvoon. Tama saato parantaa hitsauksen juoksevuutta
ja valttaa elektrodin limautumisen kappaleeseen.

7f TAAJUUS

-0 O~ O
PULSSATUSSA TIG-tavassa parametri on pulssitaajuus. AC/DC-malleille TIG
AC -tavassa (pulssituksen ollessa poiskaytosta) parametri on hitsausvirran

taajuus.
TASAPAINOTUS

79

®)
-0 O O- O

Tavassa TIG PULSSATTU se edustaa suhdetta (prosenteissa) ajan, jossa
virta siirtyy maksimitasolle (paahitsausvirta), ja kokonaispulssausjakson
valilla. Lisaksi malleille AC/DC, tavassa TIG AC (pulssaus poiskaytosta),
parametri edustaa suhdetta positiivisen virran ja negatiivisen virran ajan
valilla: jos parametrin arvo on negatiivinen, saadaan suurempi lampeneminen
ja tunkeuma kappaleelle, jos arvo on positiivinen, saadaan suurempi pinnan
puhtaus ja suurempi elektrodin lampeneminen, jos parametrin arvo on mitatén,
saadaan tasapaino negatiivisen ja positiivisen virran valilld AC-taajuuden
jaksolla. (TAUL. 4).

7h SPOT-AIKA

-0
TIG-tavassa (SPOT) parametri on hitsauksen kesto (saat6 0.1+10 sek.).
LOPPUPORTAIKKO (t

END)

-0 O- O
Tavassa TIG on virran lopetusportaikon aika (valilla 1, - le) (s&at6 0.1+10 sek.).
OFF-tilassa portaikkoa ei ole.

N O — LOPPUVIRTA (I

END)

-O ®) O- O

Tavassa TIG 2 aikaa parametri on loppuvirta vain, jos LOPPUPORTAIKKO
(7k) on asetettu nollaa suuremmalle arvolle (>0.1 sek.).

Tavassa TIG 4 aikaa parametri on loppuvirta niin kauan kuin hitsauspaan
painiketta painetaan.

Suuruudet ilmoitetaan ampeereissa.

7m JALKIKAASU

i
-0 @) ©- O
TIG-tavassa parametri on JALKIKAASUN aika sekunneissa (sdatd 0.1+25

sek.), miké suojaa elektrodia seké hitsaussulaa hapettumiselta.
ELEKTRODIN ESILAMMITYS

7n

~O

TIG-tavassa AC on tuotettu virran arvo * volframielektrodin esilammitysaika
sytytettdessa kaari.

JOB (j08)

RECALL

SAVE

Painikkeet “RECALL” ja “SAVE” ovat yksilllistettyjen ohjelmien muistiinlaittoa ja
palauttamista varten.

Enkooderin vipua tarvitaan nappaimella (7) valittavien hitsausparametrien
asettamista varten.

Aakkosnumeerinen nayttéruutu.

Punainen valodiodi, mittayksikon ilmoitus.

Vihre&valodiodi, teho p&élla.

HALYTYKSEN VALODIODI (kone on lukkiutunut).

Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen poistuessa.

Nayttdruudulla olevat halytysviestit (10):

- ”A.1” :Primaaripiirin lampdsuojauksen keskeytys.

- ”A.2” : Sekundaaripiirin lampdsuojauksen keskeytys.

- ”A.3” : Virransyé6ttolinjan ylijannitteen suojan keskeytys.

- "A.4” :\Virransyéttolinjan alijannitteen suojan keskeytys.

- ”A.5” : Primaarisen ylikuumenemissuojan keskeytys.

- ”A.6” :\Virransyéttolinjan vaiheen puuttumisen suojan keskeytys.

- "A.7” : Liiallinen polyn kertyminen hitsauslaitteen sisalld, ennalleenpalautus:
- koneen sisapuolen puhdistuksella;
- ohjauspaneelin nayttéruudun painikkeella.

- ”A.8” : Lisajannite toiminta-alueen ulkopuolella.

- "A.9” : suojakeskeytys hitsauspadan vesijadhdytyspiriin riittdmattéman
paineen vuoksi. Ennalleen palautus ei le automaattinen.

Sammutettaessa hitsauslaite voi esiintyd muutaman sekunnin  ajan

merkinta” OFF”.

HUOMIO: HALYTYSTEN MUISTIINLAITTO JA NAYTTO

Jokaiseen halytykseen on laitettu muistiin koneen asetukset. On mahdollista
palauttaa 10 viimeista halytysta seuraavalla tavalla:

Paina muutaman sekunnin ajan painiketta (6a) “KAUKO-OHJAUS”.
Nayttoruudulle ilmestyy teksti “AY.X”, jossa “Y” tarkoittaa halytyksen numeroa (AO
viimeisin, A9 vanhin) ja “X” tarkoittaa tallennettua halytystyyppia (1 - 9, katso AY.1
... AY.9).



4.3 YKSILOLLISTETTYJEN OHJELMIEN MUISTIINLAITTO JA PALAUTUS
Johdanto

Hitsauslaitteella on mahdollista laittaa muistiin (SAVE) yksildllistettyja tydohjelmia,
jotka liittyvat tietylle hitsaukselle voimassa oleviin parametriasetuksiin. Kaikki
yksilollistetyt ohjelmat voidaan palauttaa (RECALL) milloin tahansa, jolloin kayttaja
saa aikaisemmin optimoitua erityistoimenpidetta varten "kayttdvalmiin” hitsauslaitteen.
Hitsauslaitteella on mahdollista laittaa muistiin 9 yksildllistettyd ohjelmaa.

Muistiinlaittomenettely (SAVE)
Hitsauslaitteen saadon jalkeen optimaalisella tavalla tiettya hitsausta varten menettele
seuraavalla tavalla (KUVA D2):
a) Paina nappainta (8) “SAVE” 3 sekunnin ajan.
b) Nayttoruudulle (10) ilmestyy “S_ " seka numero valilla 1 ja 9.
c) Valitse ohjelman muistiinlaittonumero pyérittdmalla vipua (9).
d) Paina uudelleen nappainta (8) “SAVE”™:
-mikali nappaintd “SAVE” painetaan yli 3 sekuntia, ohjelma on laitettu muistiin
oikein ja iimestyy teksti “YES”;
-mikali nappaintd “SAVE” painetaan alle 3 sekuntia, ohjelma ei ole muistissa ja
ilmestyy teksti “ no”.

Palautusmenettely (RECALL)
Menettele seuraavalla tavalla (katso KUVA D2):
a) Paina nappainta (8) “RECALL” 3 sekunnin ajan.
b) Nayttdruudulle (10) ilmestyy “r_ " sek& numero valilla 1 ja 9.
c) Valitse kaytettavaksi aiotun ohjelman muistiinlaittonumero pyérittdmalla vipua (9).
d) Paina uudelleen nappainta (8) “RECALL”:
-mikali nappainta “RECALL” painetaan yli 3 sekuntia, ohjelma on palautettu oikein
ja ilmestyy teksti “YES”;
-mikali nappainta “RECALL” painetaan alle 3 sekuntia, ohjelmaa ei ole palautettu ja
ilmestyy teksti “ no”.

HUOMIO:

- NAPPAIMILLA “SAVE” JA “RECALL” TEHTAVIEN MENETTELYIDEN AIKANA
VALODIODI “PRG” PALAA. .
KAYTTAJA VOI MUUTTAA PALAUTETTUA OHJELMAA MIELENSA MUKAAN,
MUTTA MUUTETUT ARVOT EIVAT JAA AUTOMAATTISESTI MUISTIIN. MIKALI
UUDET ARVOT HALUTAAN LAITTAA MUISTIIN SAMAAN OHJELMAAN, ON
VALTTAMATONTA SUORITTAA MUISTIINLAITTOMENETTELY.
KAYTTAJAHUOLEHTIIYKSILOLLISETTYJEN OHJELMIEN TALLENNUKSESTA
JANIHIN LITTYVIEN PARAMETRIEN MUISTIINLAITOSTA.

5. ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU
JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN  JA
SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI  KOKENUT SAA
SAHKOKYTKENNAT.

HENKILO TEHDA

5.1 VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset
osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA E).
5.1.2 Holkkikaapelin asennus (KUVA F).

5.2 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivéat ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkoa johtava poly, syévyttava hdyry, kosteus jne.
paase koneeseen.

Jata hitsauskoneen ymparille vahintadan 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen valttamiseksi.

5.3 KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettavissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syoéttojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epéasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;
- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan

hitsauslaitteen kytkemistd sahkdverkon liitantakohtiin, joiden impedanssi on
pienempi kuin Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).
- Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

5.3.1 Pistoke ja pistorasia

| iitd verkkojohtoon riittavalld kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + P.E) (1~); (3P
+ P.E) (3~) ja kaytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetddn syottdlinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).
Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6ton
nimellisjannitteen pohjalta.

HUOM.! YIld& olevien ohjeiden laiminlyominen tekee koneen
turvajarjestelméan (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkildvahinkojen (esim. sdhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo)
vaaran.

5.4 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A__ HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,
ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetddn hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkd mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.4.1 TIG -hitsaus
Puristimen yhdistdaminen

- Aseta virtakaapeli sopivaan pikaliittimeen (-)/~. Liitd kolminapainen yhdistaja

(puristimen painonappi) sopivaan liittimeen.
asianmukaiseen liitokseen.

Hitsausvirran paluukaapelin yhdistaminen

- Se yhdistetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metalliseen telineeseen, jonka paalle
se on asetettu, mahdollisimman lahelle suoritettavaa liitosta.

Tama kaapeli yhdistetaan liittimeen, jossa on symboli (+) (~ TIG laitteille, joilla
hitsataan AC:ssa).

Kaasupulloon yhdistdminen

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiilin asettamalla valiin sopiva alentaja,
joka on saatu lisévarusteena, kaytettdessa Argon -kaasua.

- Yhdista kaasun sisdantuloputki alentajaan ja kirista varusteissa oleva vanne.

- LOysaa paineenalentimen saatémutteria ennen kaasupullon venttiilin avaamista.

- Avaa kaasupullo ja sdada kaasun maara (I/min) ohjeellisten kayttotietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 4); mahdolliset ulosvirtauksen korjaukset voidaan suorittaa
hitsauksen aikana kayttamalla aina paineenalentimen mutteria. Tarkasta putkistojen
ja liitosten pitavyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon lopussa.

Yhdistd puristimen kaasuputki

5.4.2 MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketddn generaattorin positiiviseen (+) napaan.

Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketdan negatiiviseen (-) napaan.

Holkkikaapelin kytkenta

Taman litdnnassa on erikoispuristin elektrodin ndkyvan osan kiinnitysta varten.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketaan suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman lahelle tehtavaa

hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos sellaisia on)
taydellisen sdhkdkontaktin takaamiseksi; mikali nain ei tehda, liittimet ylikuumenevat
helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

- Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Ala kaytd tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran
paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epatyydyttavaan
hitsaustulokseen.

6. HITSAUSMENETTELY

6.1 TIG -hitsaus

TIG hitsaus on hitsausmenettely, joka hyddyntdd sahkdkaaren tuottamaa lampdéa,
joka sytytetdan ja yllapidetdan sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan
kappaleen valissa. Volframielektrodia tukee sopiva puristin hitsausvirran valittdmiseksi
siihen sekd elektrodin itsensd ja hitsausliuoksen suojaamiseksi hapettumiselta
jalokaasuvirran avulla (normaalisti Argon: Ar 99.5 %), joka tulee ulos keraamisesta
suuttimesta (KUVA G).

Hyvan hitsauksen saamiseksi on valttamatonta kayttaa tasmalleen oikeaa elektrodin
halkaisijaa tasmalleen oikealla virralla, katso taulukko (TAUL 3).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja se voi olla 8mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen paiden sulamisella. Oikealla tavalla valmistetut ohuet
vahvuudet (noin Tmm asti) eivat tarvitse lisdainemateriaalia (KUVA H).

Paksummilla vahvuuksilla sauvat, joilla on sama perusmateriaalin koostumus seka
oikeanlainen halkaisija ovat valttdmattdmia sopivalla terien valmistuksella (KUVA 1).
Hitsauksen hyvan onnistumisen kannalta on suotavaa, etta kappaleet ovat huolellisesti
puhdistettuja eika niissa ole hapettumia, 6ljyja, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.1 HF- ja LIFT -sytytykset

HF -sytytin:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu, ilman kosketusta volframielektrodin ja hitsattavan
kappaleen valilla, korkeataajuuslaitteen kehittdman kipindn avulla. Tallaisessa
sytytystavassa ei ole volframin sisallytysta hitsausliuokseen eika elektrodin kulumista
ja silla kdynnistdminen on helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

Menettely:

Paina puristimen painonappia viemalla elektrodin paa lahelle kappaletta (2 -
3mm), odota HF impulssien valittdaméa kaaren sytytys ja, kaaren sytyttya, muodosta
sulamisliuos kappaleelle ja etene pitkin liitosta.

Siina tapauksessa, etta kaaren sytytyksen kanssa on vaikeuksia huolimatta siita, etta
kaasuntulo on varmistettu ja ettd HF- poistot ovat nahtavissa, ala yritéd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi. Tarkasta sen pinnallinen eheys seka karjen
ulkomuoto, mahdollisesti uudistamalla se hiomakalulla. Syklin lopussa virta loppuu
asetetun laskuasteikon mukaan.

LIFT -sytytys:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu loitontamalla volframielektrodi hitsattavasta
kappaleesta. Tallainen sytytystapa aiheuttaa vahemman sahké-séateilyhairioita ja
minimoi volframin sisallytykset ja elektrodin kulumisen.

Menettely:

Aseta elektrodin paa kappaleeseen kevyesti painaen. Paina puristimen painonappi
pohjaan asti ja kohota elektrodia 2-3mm muutaman hetken jalkeen saaden nain aikaan
kaaren syttymisen. Hitsauslaite jakaa aluksi virtaa | .., muutaman hetken kuluttua
se jakaa asetettua hitsausvirtaa. Syklin lopussa virta loppuu asetetun laskuasteikon
mukaan.

6.1.2 TIG DC -hitsaus

TIG DC hitsaus sopii kaikille hiiliteréksille, vahaseosteraksille, runsasseosteisille
teraksille seka raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani seka niiden seokset.

TIG DC hitsauksessa, elektrodi navassa (-), kaytetddn yleensa elektrodia, jossa
on 2 % Toriumia (punaiseksi varjatty nauha) tai elektrodia, jossa on 2 % Ceriumia
(harmaaksi varjatty nauha).

On valttamatonta teroittaa volframielektrodi pitkittdissuuntaan hiomakalulla, katso
KUVA L, huolehtien, etté karki on taydellisesti samankeskinen, jotta valtetaén kaaren
poikkeamat. On tarkeada tehda hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tama toiminta
on toistettava jaksoittain kayton ja elektrodin kulumisen mukaan tai silloin, kun se on
satunnaisesti pilaantunut, hapettunut tai sitd on kaytetty vaarin. TIG DC tavassa on
kaytettavissa toiminto 2 ajalla (2T) seké 4 ajalla (4T).

6.1.3 TIG AC -hitsaus

Tama hitsaustyyppi mahdollistaa hitsauksen metalleilla, kuten alumiini ja magnesium,
jotka muodostavat pinnalleen suojaavan ja eristdvan hapettuman. Kaantamalla
hitsausvirran polaarisuuden painvastaiseksi onnistutaan “rikkomaan” hapettuman
pintakerroksen “ionihiekkapuhallukseksi” kutsutun mekanismin avulla. Jannitys on
vaihtoehtoisesti positiivinen (EP) seka negatiivinen (EN) volframielektrodissa. Ajan EP
kuluessa hapettuma poistetaan pinnalta (“puhdistus” tai “syovytys”), mikd mahdollistaa
liuoksen muodostamisen. Ajan EN kuluessa tapahtuu maksimilammdnsy6ttd
kappaleeseen mahdollistaen hitsauksen. Mahdollisuus vaihtaa balanssi parametria
AC:ssa mahdollistaa virran ajan EP vahentdmisen minimiin sallien nopeamman
hitsauksen.

Suurimmat balanssi arvot mahdollistavat nopeamman hitsauksen, suuremman
tunkeutumisen, keskitetymman kaaren, kapeamman hitsausliuoksen sekéa rajoitetun
elektrodin lAmmityksen. Pienimméat arvot mahdollistavat kappaleen paremman
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puhtauden. Liian matalan balanssi arvon kayttdminen saa aikaan kaaren seka
hapettumattoman osan levidmisen, elektrodin ylikuumenemisen ja seurauksena kehan
muodostumisen sen paahan ja sytytyksen helppouden seka kaaren suuntatarkkuuden
huonontumisen. Liian korkean balanssi -arvon kayttdminen saa aikaan ‘“likaisen”
hitsausliuoksen, jossa on tummia sisallytyksia.

Taulukossa (TAUL 4) tiivistetd@n parametrien vaihtelun vaikutukset AC -hitsauksessa.
TIG AC tavassa voidaan kayttaa toimintoa 2 ajalla (2T) seka 4 ajalla (4T).

Lisaksi, hitsausmenettelyyn liittyvat ohjeet ovat voimassa.

Taulukossa (TAUL 3) esitetdan ohjeelliset tiedot alumiinilla hitsausta varten; sopivin
elektrodityyppi on elektrodi puhtaalla volframilla (vihredn varinen raita).

6.1.4 Menettely
- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita se mahdollisesti hitsauksen
aikana todellisuudessa tarvittavalle Iammontulolle.
Paina hitsauspaan painiketta tarkastaen, ettd hitsauspaasta tuleva kaasun
virtaus on oikeanlainen; kalibroi tarvittaessa esi- ja jalkikaasun aika; nama ajat
saadetdan toimintaolosuhteiden mukaan, erityisesti jalkikaasun viivastyksen on
oltava sellainen, ettd se mahdollistaa hitsauksen lopussa elektrodin jaahtymisen
ja sulan ilman, ettéd ne joutuvat kosketukseen ilmapiirin kanssa (hapettuminen ja
saastuminen).

TIG-tapa sekvenssilla 2T (2 aikaa):

- Painamalla pohjaan hitsauspaan painike (P.T.) kaari syttyy virralla I, ... Seuraavaksi
virta kasvaa ALOITUSPORTAIKON mukaan hitsausvirran arvolle saakka.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi |6ysda hitsauspaéan painike, jolloin virta nollautuu
asteittain (mikali LOPPUPORTAIKKO-toiminto on kaytdssa) tai kaari sammuu
valittdmasti sita seuraavalla jalkikaasulla.

TIG-tapa sekvenssilla 4T (4 aikaa):

Painettaessa painiketta ensimmaisté kertaa kaari syttyy I, ..-virralla. Loyséttaessa
painike virta kasvaa ALOITUSPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti hitsausvirran
arvoon asti; tdma arvo sailyy myos |6ysattaessa painike. Painettaessa painiketta
uudelleen virta vahenee LOPPUPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti | p-arvoon asti.
Viimeksi mainittu séilyy painikkeen I6yséamiseen asti, mika paattaahhltsaUSJakson
aloittaen jalkikaasun ajan. Sen sijaan, mikali LOPPUPORTAIKKO-toiminnon aikana
painike |0ysataan, hitsausjakso paattyy valittdmasti ja alkaa jalkikaasun aika.

TIG-tapa sekvenssilla 4T (4 aikaa) ja BI-LEVEL (KAKSOISTASO):

Painettaessa painiketta ensimmaisté kertaa kaari syttyy I ., ..-virralla. Loyséttaessa
painike virta kasvaa ALOITUSPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti hitsausvirran
arvoon asti; tdma arvo sailyy myds l0ysattdessa painike. Jokaisella seuraavalla
painikkeen painalluksella (painalluksen ja I6ysaamisen valilla kuluvan ajan on oltava
lyhyt) virta vaihtelee BI-LEVEL |, asetetun arvon sek& paavirran arvon |, vélilla.

- Pidattdessa painike pitkdan palnettuna vita vdhenee LOPPUPORTAIKKO-
toiminnon mukaisesti IEND-arvoon asti. Viimeksi mainittu sailyy palnlkkeen
Idysaamiseen asti, mika paattad hitsausjakson aloittaen jalkikaasun ajan. Sen
sijaan, mikali LOPPUPORTAIKKO-toiminnon aikana painike I0ysataan, hitsausjakso
paattyy valittdmasti ja alkaa jalkikaasun aika (KUVA M).

6.2 MMA-HITSAUS
- On erittdin tarkeaa, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin  pakkauksessa. Nama ilmaisevat sauvaelektrodin oikean
polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta taytyy saatdad kaytdssa olevan elektrodin halkaisijan ja
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

@ Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

- Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kaytettava korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttaméattomia pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yldspain
tehtavaan hitsaukseen.

- Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden liséksi muut
valitut hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja seka elektrodien
halkaisija ja laatu (elektrodit on sailytettava oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta).

- Hitsausominaisuudet riippuvat myds hitsauslaitteen ARC-FORCE arvosta
(dynaaminen kayttaytyminen). Taman parametrin voi asettaa paneelista tai se
voidaan asettaa kauko-ohjaimella 2 potentiometrilla.

- Huomaa, ettd korkeilla ARC-FORCE arvoilla tunkeudutaan syvemmalle ja
ne mahdollistavat hitsauksen missd tahansa asennossa yleensd emaksisilla
elektrodeilla, matalilla ARC-FORCE arvoilla on mahdollinen pehmeampi ja
roiskeeton kaari yleensa rutiilipaallysteisilla elektrodeilla.

Liséksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANTI STICK laitteistoilla, jotka
takaavat helpon kaynnistyksen ja estavat elektrodin limautumisen kappaleeseen.

6.2.1 Hitsausmenettely

- Pid4 naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tydkappaleeseen
aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Tamé& on oikea sivallusmenetelma.

VAROITUS: Ala ly6 elektrodia tydkappaleeseen. Tama voi vahingoittaa elektrodia ja
tehda sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yrita yllapitda valimatkaa tyékappaleeseen, joka
on yhdenvertainen kaytdssa olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida
va limatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, etta
etenevan elektrodin kulman pitaa olla 20-30 astetta.

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paatd taaksepain tayttaaksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesi kaaren (HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA - KUVA N).

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 Poltin

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdannollisesti letkujen ja kaasun liitannat.

- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan néahden sopiva elektrodin sulkijapidike ja

pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siité
johtuvaa virheellista toimintaa tapahdu.

- Tarkasta ainakin kerran paivassa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

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 seké ympariston polyisyyden mukaan hitsauslaitteen
sisdpuoli ja poista elektronisille korteille kerdantynyt pély hyvin pehmealla harjalla
tai sopivilla liuottimilla.

- Tarkista véahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustoitd koneen ollessa viela auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,
etteivat ne paase kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erilldan toisistaan
korkeajannitteiset ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIKAHAKU ) ) o
SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA
SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista nayttaa oikein halkaisijan ja kaytetyn elektrodin suhteen.

- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala iimoittaen lampdsuojuksen kytkeytymisesta yli- tai alajannitteen
tai oikosulun vuoksi.

- Nominaalisykahdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jaahtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairién aiheuttva

syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitdan haitallisia materiaaleja
tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

- Kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maara on oikea; linjajannite
ei ole liikan korkea.
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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

Operateren ma’'ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk
av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til streamnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med
ngytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.
Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lzse kontakter.

/\
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- Gasskopling og gasslang for kopling til Argon-beholderen.
- Trykkreduserer med trykkmaler.
- Sveisebrenner for TIG-sveising.

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE (FIG. A)

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremitilfgrelslinjen:
1~: enfas vekselstrom;
3~: trefas vekselstram.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stat (f.eks. i naerheten av store metallmasser).

4 - Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning.

iU strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under

svelseprosedyren

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- ANN-A/V: indikerer sveisestremmens 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.
et - * faktisk forsyningsstrgm.

10- == : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte
verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1).

- BRENNER: se tabell 2 (TAB.2).
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 BLOKKDIAGRAM

Sveisebrenneren bestar av effektmoduler og kontroller pa kretser som er trykt og
optimert for maksimal driftssikkerhet og redusert vedlikehold.

Denne sveisebrenneren er kontrollert av en mikroprosessor som gjegr at du kan
stille inn et stort antall parametrer for en optimal sveising i hvert tilstand og pa hvert
material. Men det er ngdvendig & bruke dens karakteristikker korrekt og ha kienndom
om dens operative muligheter.

Beskrivelse (FIG. B)

1- Inngang for enfas og
nivelleringskondensatorer.

2- Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; omkopler linjespenningen til
vekselstream med hgy frekvense og utfgr reguleringen i samsvar med stremmen/
sveisestrgmmen som trenges.

3- Transformator med hoy frekvense; den primeere lindningen blir forsynt med
en spenning som omvandles av blokk 2; den skal tilpasse spenning og strem til
verdier som trenges for buesveiseprosedyren og for & isolere sveisekretsen pa
galvanisk mate fra stremlinjen.

4- Bru for sekundaer likretting med nivelleringsinduktanse; endrer spenning
/vekselstrem som gis av sekundzer lindning med likstram med meget lav
ondulering.

5- Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; forvandler utgangsstremmen fra
DC til AC for TIG AC sveising (hvis installert).

6- Elektronisk kontroll og regulering; kontrollerer umiddelbart verdiet for
sveisestrammen og sammenligner det med verdiet som operatgren stillt inn;
modulerer kontrollimpulsene i drivers IGBT som utfer reguleringen.

7- Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.

8- Panel for innstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.

9- Generator for HF-aktivering (hvis installert).

10- Elektroventil for vernegass EV.

11- Flekt for avkjeling av sveisebrenneren.

12- Fjernstyrt regulering.

stromslinjen, likrettergruppen

4.2 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
4.2.1 BAKPANEL (FIG. C)
1- Nettkabel (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).
2- Hovedbryter O/OFF - 1/O
3- Skjate for kopling av gasslangen (trykkreduserer beholder-sveisebrenner).
4- Kontakt for fiernstyringskontroll:
Det er mulig a feste 3 ulike typer av fjernstyringskontroller ved hjelp av en
kontakt med 14 poler som befinner seg pa baksiden. Hver anordning er registrert
automatisk og gjer at dukan regulere falgende parametrer:
- Fjernstyringskontroll med en potensiometer:
hvis du dreier potensiometerens kontroll, kan du variere hovedstrgmmen fra
minimums til maksimumsniva. Reguleringen av hovedstremmen kan bare
utfares ved hjelp av fiernstyringskontrollen.
Fjernstyringskontroll med pedal:
Stremsverdiet er definiert av pedalens stilling. | modus TIG 2 TEMPI, fungerer
pedalens trykk som startkontroll for maskinen i stedet for sveisebrennerens

tast.
- Fjernstyringskontroll med to potensiometers:
den fgrste potensiometeren regulerer hovedstrgammen. Den andre

potensiometern regulerer en annen parameter som beror pa aktivert
sveisemodus. Hvis du dreier denne potensiometeren blir parameteren du
endrer vist (som ikke kan kontrolleres med panelets kontroll). Betydningen av
den andre potentimeter er: ARC FORCE i MMA-modus og SLUTTRAMPE i
TIG-modus.

4.2.2 Frontpanel FIG. D1

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

8-
9-

10-
11-
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Positiv hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.

Negativ hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.
Kontakt for kopling av sveisebrennerens tastkabel.
Slang for kopling av gasslangen til TIG-sveisebrenneren.
Kontrollpanel.

Taster for valg av sveisemodus:

6a FJERNSTYRING
EMOTE

For & overfgre kontrollen av sveiseparametrene til fiernstyringskontrollen.

6b MMA-TIG LIFT

Funksjonsmodus: sveising med kledd elektrod (MMA) og TIG-sveising med
aktivering av buen ved kontakt (TIG LIFT).

Tast for valg av parametrene som skal stilles inn.
Tasten velger parameteren som du skal regulere med Encoder-kontrollen

(8);

verdiet og maleenheten blir vist pa skjermen (10) og lysindikatoren (9).
BEMERK: parameterinnstillingen ar fri. Der er olike kombinasjoner med verdier
som ikke har en praktisk betydning for sveisingen. | dette fallet fungerer ikke
sveisebrenneren alltid korrekt.

BEMERK: TILBAKESTILLING AV ALLE FABRIKKSPARAMETRER (RESET)
Trykk pa tasten (7) ved aktiveringen for a tilbakestille standardverdiene for alle
sveiseparametrene.
7a HOT

START

HOT START

O-=
Moduset MMA representerer den begynnelsesoverstrammen “HOT START”
(regulering 0+100) med indikasjon pa skjermen om prosentgking av verdiet
som du har valgt som sveisestremsverdi. Denne regulering forbedrer
oppstarten.
7b HOVEDSTR@M (l,)

O
Moduset TIG, MMA representerer sveisestrammen i Ampere.
ARC-FORCE

0%
{BASIC )
{ CELLULOSIC
Moduset MMA representerer den dynamiske overstremmen “ARC-FORCE”
(regulering 0+100%) med indikasjon pa skjermen av prosentgkingsverdiet i
forhold til verdiet for sveisestremmen du har valgt. Denne regulering forbedrer

sveiseprosedyren og man unngar at elektroden fastner ved stykket och
muliggjer ulike typer av elektroder.

100%

7d SLUTTRAMPE (t,)

ONte

..... O
Moduset TIG blir tiden for sluttrampen vist (regulering 0.1+10sek.); unngar
sluttkrateren i sveisinger (fra |, til 0).

ETTERGASS

|

O
Moduset TIG representerer ettergass i sekunder (regulering 0.1+25sek.);
beskytter elektroden og fusjonsbadet fra oksidering.

Encoderratt for innstilling av sveiseparametrene som kan velges med tasten (7).

Rad lysindikator, indikasjon om méaleenhet.

Alfanumerisk skjerm.

LED som signalerer ALARM (maskinen er blokkert).

Tilbakestillingen skjer automatisk da arsaken til alarmen forsvinner.

AIarmemeIdmger pa skjermen(10):

-”A.1” : aktivering av termisk vern i hovedkretsen.
-”A.2” : aktivering av subkretsens termiske verneutstyr.
-”A.3” : aktivering av verneutstyret mot overspenning i forsyningssystemet.
-”A.4” : aktivering av verneutstyret mot underspenning i forsyningssystemet.
-”A.5” : aktivering av verneutstyret mot hovedsaklig overtemperatur.
-”A. 6” : aktivering av verneutstyret mot fasmangel i forsyningssystemet.
-”A.7” : altfor mye stgvdeponering inni sveisebrenneren. Tilbakestill med:

- innvendig maskinerengjaring;

- skjermtast pa kontrollpanelet.
-”A. 8" : ekstra stremforsyning utenfor feltet.

Da du slar fra sveisebrenneren, kan signaliseringen "OFF” bli vist i noen sekunder.

BEMERK: MEMORISERE OG VISE ALARM

Ved hvert alarm blir maskininnstillingene memorisert. Det er mulig & tilbakekalle
de siste 10 alarmene pa fglgende mate:

Trykk pa tasten (6a) “FJERNKONTROLL” i noen sekunder.

Pa skjermen blir teksten “AY.X” vist hvor “Y” indikerer alarmnummeret (A0 det
siste alarmet, A9 meget gammelt alarm) og “X” indikerer alarmtype som har blitt
registrert (fra 1 til 8, se AY.1 ... AY.8).



12- Grgnn lysindikator, strem pa.

4.2.3 Frontpanel FIG. D2

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

7-

Positiv hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.
Negativ hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.
Kontakt for kopling av sveisebrennerens tastkabel.
Enhet for & kople gasslangen til TIG-sveisebrenneren.
Kontrollpanel.
Taster for valg av sveisemodus:
6a FJERNSTYRING

REMOTE

O
For & flytte kontrollen av sveiseparametrene til fiernkontrollen.
TIG - MMA
o O 2
TG Q —

mma O .©

Funksjonsmodus: sveising med kledd elektrod (MMA), TIG-sveising med
aktivering av buen ved hgy frekvense (TIG HF) og TIG-sveising med
kontaktaktivering av buen (TIG LIFT).

C/DC

4

6b

6c

i

K O

TIG-modus muliggjer valg mellom sveising med DC og sveising med AC
funksjon som kun finns i modellene AC/DC).
2t O 2T - 4T - SPOT

s OfH
SPOT O eoee

| TIG-modus kan du velge mellom kommando med 2 faser, 4 faser eller med
punktesveisetimer ( SPOT ).

ON O PULSE PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
sy O/

Qo

6e

Tast for val
Tasten

av parametrene som skal stilles inn.
velger parameteren som du skal regulere med Encoder-kontrollen (9);

n

verdiet og maleenheten blir vist pa skjermen (10) og lysindikatoren (11).
BEMERK: parameterinnstilling er fri, men det er noen kombinasjoner av verdier
som ikke har noen praktisk betydning for sveiseprosedyren. | dette fall, kan
sveisebrenneren ikke fungere korrekt.

BEMERK: TILBAKESTILLING AV ALLE FABRIKKSPARAMETRER (RESET)
Hvis du trykker pa tastene (8) samtidigt ved aktivering, gar alle sveiseparametrene
tilbake til standardverdiene.

7a FORGASS

~©O ®) O- O
Moduset TIG/HF representerer tiden for ETTERGASS i sekunder (regulering

fra 0+5 sek). Forbedrer sveisebrennerens oppstart.
HOVEDSTR@M (I

7b

START)

-0 ©) O- O

| TIG-moduset 2 faser og SPOT det innledende verdiet for strammen I, som
kvarstar under en fast tid med nedtrykt brennertast (regulering i Ampere).
Moduset TIG 4 faser representerer begynnelsesspenning for hele tiden som
du holder sveisebrennerens tast nedtryckt (regulering i Ampere).
Moduset MMA representerer dynamisk overspenning‘HOT START”
(regulering 0+100%). Med skjermindikasjon om prosentgkingsverdiet i forhold
til verdiet for sveisestremmen du har valgt. Denne reguleringen forbedrer
sveiseprosedyren.

Tc

BEGYNNELSESRAMPE (t.

START)

©)
-0 ©) O- O

| TIG-moduset representerer dette tiden for stremmens innledende rampe (fra
I til 1) (regulering 0.1+10 sek.). | OFF er rampen ikke tilstede.
Parafmetrene | arr 00 toraer Kan ogsa brukes med fiernstyrt pedalkontroll.
Reguleringen sKal utfares 1ar kommandot kan aktiveres.

7d | P HOVEDSTR@M (l,)

=0 @) O- O

Moduset TIG AC/DC, MMA representerer utgangsspenning |,. Moduset
PULSERT BI-LEVEL er spenningen pa hgyeste niva (maks.). Parameteren er
malt i Ampere.

Te BASSTR@M - ARC FORCE

e O- O

Moduset TIG 4 faser BI-LEVEL og PULSERT, representerer |, stremsverdiet
som kan veksles mellom hovedstremmen |, under sveiseprosedyren. Verdiet
er indikert i ampere.

Moduset MMA representerar dynamisk overstrem “ARC-FORCE” (regulering
0+100%) med indikasjon pa skjermen om prosentuell gking i forhold fil
sveisestromsverdiet du har valgt tidigere. Denne reguleringen forbedrer

9-

10-
11-
12-
13-

sveiseprosedyren og unngar at elektorden fastner ved stykket.

7f FREKVENSE
-O O- O
Moduset TIG PULSERT representerere impulsfrekvensen. Modellene AC/
DC i modus TIG AC (med avaktivert tast) representerer frekvensen for
sveisestreammen.

I T ¢ S— BALANS

O

-0 E-49) O- O
| modus TIG PULSERT representerer det forholdet (i prosent) mellom det
tidspunkt hvor den gjeldende ligger i det hayere niva (hovedsveisestram)
og den totale perioden av pulsering. | tillegg, for modeller AC/DC TIG
AC mode (med puls deaktivert), er parameteren et forhold mellom tid og
gjeldende tid med positiv og negativ strem hvis parameterverdien er negativ,
far du mer oppvarming og penetrasjon av stykket hvis parameterverdien er
positivt at du far mer og mer varme overflate rengjering av elektroden, hvis
parameterverdien er null far du den navaerende balanse mellom negativ og
positiv strem i den perioden av AC frekvens. (TAB. 4).

7h SPOTTID
-0 O- O
Moduset TIG (SPOT) representerer sveisingens varighet (regulering
0.1+10sek.).

7k SLUTTRAMPE (t,,,)
-O O- O
| TIG-moduset representerer dette tiden for stremmens sluttrampe (fra |, til le)
(regulering 0.1+10sek.). | OFFer rampen ikke tilstede.

4 I o W— SLUTTSTRGM (I ,,)
-0 @) O- O
Moduset TIG 2 faser representerer sluttstremmen kun hvis SLUTTRAMPEN
(7k) er innstillt pa et verdi over null (>0.1 sek.).
TIG 4-modustidene representerer sluttstreammen for hele tiden som du holder
sveisebrennertasten nedtrykt.
Malene er uttrykt i Ampere.

m  eOe— ETTERGAS

|

-0 @) ©- O
Moduset TIG representerer tiden for ETTERGASS i sekunder (regulering
0.1+25sek.) og beskytter elektroden og fusjonsbadet mot oksidering.

n FOROPPVARMINGSELEKTROD

~O

| TIG-moduset representerer AC verdiet for strammen multiplisert med
foroppvarmingstiden av tungstenelektroden til buen tennes.

JOB (Jos)
2

SAVE

Tastene "RECALL” og "SAVE” er brukt for memorisering og tilbakekalling av
personelige programmer.

Encoderratt for innstilling av sveiseparametrene som kan velges med tasten (7).
Alfanumerisk skjerm.

Rad lysindikator, indikasjon av méalenhet.

Grenn lysindikator, strem til.

LED som signalerer ALARM (maskinen er blokkert).

Tilbakestillingen skjer automatisk da arsaken til alarmen forsvinner.
Alarmemeldinger pa skjermen(10):

- ”"A.1” : aktivering av termisk vern i hovedkretsen.

- ”A.2” : aktivering av subkretsens termiske verneutstyr.
- ”A.3” : aktivering av verneutstyret mot overspenning i forsyningssystemet.
- ”A.4” : aktivering av verneutstyret mot underspenning i forsyningssystemet.
- ”A.5” : aktivering av verneutstyret mot hovedsaklig overtemperatur.
- ”A.6” : aktivering av verneutstyret mot fasmangel i forsyningssystemet.
- "A.7” : altfor mye stavdeponering inni sveisebrenneren. Tilbakestill med:
- innvendig maskinerengjaring;
- skjermtast pa kontrollpanelet.
- ”A.8” : ekstra stramforsyning utenfor feltet.
- "A.9” : aktivering av vernet mot utilstrekkelig trykk i brennerens

vannkjglekrets. Tilbakestilling skjer ikke automatisk.
Da du slar fra sveisebrenneren, kan signaliseringen "OFF” bli vist i noen sekunder.

BEMERK: MEMORISERING OG ALARMINDIKASJON

Ved hvert alarm blir maskininnstillingene memorisert. Det er mulig a tilbakekalle
de seneste 10 alarmene pa felgende mate:

Trykk pa tasten (6a) “FJERNKONTROLL” i noen sekunder.

Pa skjermen blir teksten “AY.X” vist hvor “Y” indikerer alarmnummeret (A0 det
siste alarmet, A9 meget gammelt alarm) og “X” indikerer alarmtype som har blitt
registrert (fra 1 til 9, se AY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORISERING OG TILBAKEKALLING AV PERSONELIGE PROGRAMMER
Introduksjon

Sveisebrenneren kan memorisere (SAVE) programmer som gjelder parametrer som
gjelder for en spesiell sveiseprosedyre. Hvert personelig programmer kan tilbakekalles
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(RECALL) nar du gnsker slik at brukeren har sveisebrenneren klar for bruk for
spesifike prosedyrer som har optimerts tidigere. Sveisebrenneren kan memorisere 9
personelige programmer.

Memoriseringsprosedyre (SAVE)
Da du har regulert sveisebrenneren i optimal modus fer en sveiseprosedyre, ga frem
pa denne maten (FIG. D2):
a) Trykk pa tasten (8) “SAVE” i tre sekunder.
b) ”"S_"” blir vist pa skjermen (10) og et nummer mellom 1 og 9 blir vist.
c) Drei ratten (9) og velg nummeret som er brukt for & memorisere programmet du
skal bruke.
d) Trykk igjen pa tasten (8) “SAVE”™:
-hvis tasten “SAVE” blir nedtrykt i mer enn tre sekunder, blir programmet korrekt
memorisert og indikasjonen "YES” blir vist;
-hvis tasten “SAVE” blir nedtrykt i mindre enn tre sekunder, blir programmet ikke
korrekt memorisert og indikasjonen "no” blir vist.

Prosedyre for tilbakekallelse (RECALL)
Ga frem pa denne maten (se FIG. D2):
a) Trykk pa tasten (8) “RECALL”i tre sekunder.
b) "r_” blir vist pa skjermen (10) og et nummer mellom 1 og 9 blir vist.
c) Drei ratten (9) og velg nummeret som er brukt for & memorisere programmet du
skal bruke.
d) Trykk igjen pa tasten (8) “RECALL”:
-hvis du holder tasten "RECALL” nedtrykt i mer enn 3 sekunder, blir programmet
tilbakekallt korrekt og teksten “JA” blir vist;
-hvis du holder tasten "RECALL” nedtrykt i mindre enn 3 sekunder blir programmet
ikke tilbakekallt og teksten “nej” blir vist.

BEMERKINGER:

- UNDER OPERASJONENE MED TASTEN “SAVE” (SPARE) OG “RECALL”
(TILBAKEKALLE) LYSER INDIKATOREN “PRG” (PROGRAM).

- ET PROGRAMMER SOM ER TILBAKEKALLT KAN ENDRES AV OPERAT@REN,
MEN VERDIENE SOM ER ENDRET BLIR IKKE MEMORISERT AUTOMATISK.
HVIS DU GNSKER MEMORISERE DE NYE VERDIENE | SAMME PROGRAM, MA
DU UTFGRE MEMORISERINGSPROSEDYREN.

- REGISTRERINGEN AV PERSONELIGE PROGRAMMER OG TILHGRENDE
PARAMETERSKJEMA SKAL UTFQRES AV BRUKEREN.

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfgr montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. E)
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. F)

5.2 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjolingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremfgrende stov, korrosive
anger, fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet
som passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5 3 KOPLING TIL NETTET
Fer du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

- For a garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av
typen:
- Type A ( ) til enfasmaskiner;

- Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) med
passende kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter;
jordeledningen skal koples til jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell
(TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold
til maksimal nominal strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

ADVARSEL! Hvis du ikke falger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet
som fabrikanten installert (klasse |) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.4 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FGR DU UTFGR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold til maksimal
strem som sveiseren gir fra seg.

5.4.1 TIG-sveising

Kopling av sveisebrenneren

- Kople kabelen i tilsvarende hurtigkontakt (-)/~. Kople kontakten med tre poler
(sveisebrennerens tast) i tilsvarende uttak. Kople gasslangen pa sveisebrenneren
til tilsvarende skjote.

Kopling av sveisestremmens returkabel

- Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallpallen det star pa sa nsere som

mulig til skjeten du skal utfgre.
Denne kabelen skal koples til klampen med symbolet (+) (~ for TIG-maskiner med
sveising i AC).
Koplmg til gassbeholderen
Stram trykkredusereren til gassbeholderens ventil og sett inn reduksjonen som
medfglger som tilbehgr, nar du bruker Argon-gass.
Kople gassens inngangsslang til redusereren og stram bandet som medfslger.
Lesne reguleringsringen pa trykkredusereren fer du apner beholderens ventil.
Apne beholderen og reguler gasskvantiteten (I/min.) i samsar med
bruksinformasjonen, se tabellen (TAB. 4); eventuelle reguleringer av gassflgdet kan
utferes under sveisingen ved & dreie trykkredusererens ring. Kontroller tetheten i
slanger og skjater.
ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeided.

5.4.2 MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa generatoren; unntatt den

negative polen (-) for elektroder med sur kledning.

Kopling av sveisekabelns klemme-elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestremmens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa like som

mulig til skjgten som blir utfert.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene (hvis installert),
for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skje i
kontaktene og dette kan fere til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du
skifter ut sveisestremmens returkabel; dette kan vaere farlig for sikkerheten og gi et
darligt sveiseresultat.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 TIG-SVEISING

TIG-sveising er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir produsert av den
elektriske buen som blir generert og kvarholt mellom en elektrod (tungsten) og stykket
som skal sveises. Elektroden i tungsten holdes av en sveisebrenner som er egnet
a overfore sveisestrammen og verne elektroden og sveisebadet mot atmosfaerisk
oksidering ved hjelp av et flade av inert gass (normalt argon: Ar 99.5%) som kommer
ut fra smerenippelen i kjeramikk (FIG.G).

Det er ngdvendig for en god sveiseprosedyre a bruke eksakt diameter pa elektroden
med eksakt stremsverdi, se tabell (TAB. 3). Normal fremspring for elektroden fra
nippelen i kjeramikk er 2-3 mm og du kan oppné 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer ved hjelp av fusjonen mellom skjatens to fliker. For tykkelser som er
mindre (til 1 mm) trenges inget stattematerial (FIG. H).

For sterre tykkelser ma du bruke stenger av samme material og diameter, med
forberedelse av flikene (FIG. 1). Det er nedvendig for & oppna en god sveising, at
stykkene er godt rene og frie fra oksider, olje, smarefett, lasningsmidler, etc.

6.1.1 Aktivering HF og LIFT

HF-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer uten kontakt mellom tungstenelektroden
og stykket som skal sveises, ved hjelp av en gnist som oppstar i anlegget med hgy
frekvense. Denne aktiveringsenheten farer ikke til inklusjon av tungsten i sveisebadet
eller slitasje pa elektroden og erbyr en lett oppstart i alle sveisemodusene.
Prosedyre:

Trykk pa sveisebrennerens tast og still stykket neere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent
til buen er aktivert ved hjelp av overfgring av HF-impulsene og, da buen er aktivert,
danner fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjgten.

Hvis du oppdager vanskeligheter i aktiveringen av buen, uansett hvis der er gass eller
HF-naerveer i luften, skal du ikke utsette elektroden for HF, uten kontrollere at overflaten
er hel og at spissens form er korrekt, eventuelt kan du slipe den pa slipeskiven. Etter
syklusen, blir stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

LIFT-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer da du fierner tungstenselektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset arsaker mindre elektrisk stralning og
minker inklusionen av tungsten og slitasjen pa elektroden.

Prosedyre:

Stett elektrodens spiss pa stykket ved hjelp av et lett trykk. Trykk sveisebrennerens
tast helt til slutt og left elektroden 2-3 mm for & oppna aktiveringen av buen.
Sveisebrenneren gir fra seg en strem | ., og deretter blir innstilt sveisestrem dannet.
Etter syklusens slutt, blir stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

6.1.2 TIG-sveising DC

TIG-sveising DC er egnet for alle lave legeringer av kullstal och hgyelegeringer og
tunge metaller som kobber, nikkel, titanium og legeringer.

For TIG-sveising DC med elektroden ved polen (-) blir elektroden normalt brukt med
2% Torium (red farge) eller med 2% Cerium (gra farge).

Det er ngdvendig a plassere elektroden i tungsten aksialt til slipeskiven, se FIG. L,
og veer ngye med & kontrollere at spissen er helt konsentrisk for & unnga avvik i
buen. Det er viktig & utfgre slipingen i elektrodens lengderetning. Denne operasjonen
skal gjentas regelmessig i forhold til bruket og slitasjen pa elektroden eller da den er
kontaminert, oksidert eller brukt pa gal mate. | modus TIG DC kan du la apparatet
fungere i 2 tider (2T) og 4 tider (4T).

6.1.3 TIG-sveising AC

Denne typen av sveising gjor at du kan sveise metaller som aluminium og
magnesium som danner en verneoksid for isolering av overflaten. Hvis du omvender
sveisestreammens polaritet, kan du avbryte overflaten av oksid ved hjelp aven mekanism
som kalles “jonisk sanding”. Spenningen er alternativt positiv (EP) og negativ (EN) pa
elektroden i tungsten. Under EP-tiden, blir oksiden fijernet fra overflaten (“rengering”)
for & muliggjeaere badet. Under EN-tiden, skjer maksimal termisk forsyning til stykket
for & muliggjere sveisingen. Muligheten & endre balanseparaemteren i AC gjer at du
kan minke EP-stremmens tid til minimumsnivaet for en sveising som er hurtigere.
Sterre balansevberdier gjer at du kan oppna en bedre rengjering av stykket. Hvis du
bruker et balanseverdi som er altfor lavt, blir buen og den uoksiderte seksjonen starre,
elektroden blir overhettet med danning av en sfeer pa spissen og degradering av
aktiveringen og buens retning. Bruk av et altfor stort balanseverdi for til et sveisebad
som er “kontaminert” med marke seksjoner.

Tabellen (TAB. 4) angir effektene av variasjoner av parametrene i AC-sveisingen.

I modus TIG AC er det mulig & oppna en funksjon i 2 tider (2T) og 4 tider (4T).
Dessuten kan du felge instruksene som gjelder sveiseprosedyren.

I tabellen (TAB. 3) er insikasjonene for sveising pa aluminium indikert; den elektrodtype
som er mest egnet er elektroden med ren tungsten (grenn farge).

6.1.4 Prosedyre
- Reguler sveisestrammen til gnsket verdi ved hjelp av ratten; du kan eventuelt gjgre
dette under sveisingen med ngdvendig varmetilforsel.
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- Trykk pa sveisebrennerens tast og kontroller att gassfledet er korrekt pa
sveisebrenneren. Tarer tiden for forgass og ettergass, hvis ngdvendig. Disse
tider skal reguleres i samsvar med funksjonsbetingelsene, spesielt forsinking
av ettergassen skal veere slik at den ved sveisingens slutt muligger avkjeling av
elektroden og badet uten at de kommer i kontakt med atmosfaeren (oksidering og
kontaminering).

TIG-modus med sekvensen 2T:

- Hvis du trykker ned brennertasten (P.T.), blir buen aktivert med stremmen | ..
Deretter gker strgmmen i samsvar med funksjonen INNLEDENDE RAMPE i
verdiet for sveisestrammen.

- For & avbryte sveisingprosedyren, skal du slippe sveisebrennertasten for en gradvis
annullering av strammen (hvis funksjonen SLUTTRAMPE er aktivert) eller til en
umiddelbar slokking av buen med etterfalgende ettergass.

TIG-modus med sekvensen 4T:

- Den fgrste gangen du trykker pa tasten, blir buen aktivert med en |, ..-strem. Da u
slipper tasten, gker strammeni samsvar med funksjonen STARTRAMPE til verdiet for
sveisestreammen. Dette verdiet forblir uforandret ogksa da du slipper tasten. Nar du
trykker pa tasten igjen, minker strammen i samsvar med funksjonen SLUTTRAMPE
til' I\ Denne forblir aktivert til du slipper tasten og avslutter sveisesyklusen for
a begynne ettergassperioden. Hvis du under funksjonen SLUTTRAMPE slipper
tasten, slutter sveisesyklusen umiddelbart og ettergassperioden starter.

TIG-modus med sekvensen 4T og BI-LEVEL:
- Den fgrste gangen du trykker pa tasten, blir buen aktivert med en | ..-strem. Da u
slipper tasten, gker stremmeni samsvar med funksjonen STARTRAMPE til verdiet
for sveisestremmen. Dette verdiet forblir uforandret ogsa da du slipper tasten. Hver
gang du siden trykker pa tasten (tiden fra trykket til du slipper tasten skal vaere
kort), varierer strammen mellom verdiet som er stillt inn i parameter BI-LEVEL |, og
hovedstrgmsverdiet |,

Hold tasten nedtrykt under en lang tid for & minke streammen i samsvar med

funksjonen SLUTTRAMPE til I.,. Denne skal holdes nedtrykt til du slipper

tasten og sveisesyklusen slutter og ettergasstiden begynner. Men hvis du under
funksjonen SLUTTRAMPE slipper tasten, stopper sveisesyklusen umiddelbart og
ettergasstiden begynner (FIG.M).

6.2 MMA-SVEISING

- Det er svaert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning pa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en passende stremstyrke.

- Sveisestremmen majusteres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som skal
lages, se tabellen nedenfor for passende stremstyrke ut fra elektrodediameteren:

@ Elektrode (mm) Sveisestrem (A)

min. max

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
stremstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever
lavere stromstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjate er i forhold til intensiteten i valgt
strem og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utfgrelsens hastighet
og stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du
forsikre deg om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker
eller beholder).

- Sveisingens karakteristikker beror ogsa pa verdiet ARC-FORCE (dynamisk
reaksjon) pa sveisebrenneren. Denne parameteren kan stilles inn fra panelet eller
med fijernstyringskontrollen med 2 potensiometer.

- Observer at hoye ARC-FORCE verdier gir en sterre penetrasjon og muliggjer
sveising i alle posisjoner med basiske elektroder, mens lave ARC-FORCE verdier
gjer at buen blir mykere og uten sprayt med rutiliske elektroder.

Sveisebrenneren er dessuten utrustet med anlegg som HOT START og ANTI
STICK som garanterer en lett oppstart og at elektroden ikke fastner pa stykket.

6.2.1 Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket som om
den var en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan skade
elektroden og fere til at den blir vanskelig a tenne.

- Sa snart buen er tent, ma du pregve & holde jevn avstand mellom elektroden og
arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen. Husk at
vinkelen pa elektroden nar den flyttes ber veere 20 - 30 grader.

- Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for a fylle sveisekrateret,
Ioft deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker (EKSEMPLER PA
SVEISESENGER - FIG. N)

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

7.1 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.

Utfer en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens
diameter for & unnga overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale
funksjoner.

Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang
hver dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTFQRES AV PERSONELL
MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE
OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.
Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore

til alvorlige stromstot ogleller skader som felge av direkte berering av
stromforende deler.

Regelmessig og i samsvar med bruket og milijgens stevmengde, skal du inspektere
sveisebrenneren innvendig og fierne stov fra de elektroniske kortene ved hjelp av
en meget myk bgrste eller egnet opplasningsmiddel.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

Unngé absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og
kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige
deler eller deler som kan na haye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig
og forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen ordentlig.

8. FEILSGKING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU SELV
FORETA F@LGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER
BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestrammen er korrekt stilt inn for elektrodediameteren og -typen.
- Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stremtilfgrselen (kabler, sikringer, stapsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller
underopphetet pa grunn av for hgy eller for lav spenning, eller at det har oppstatt en
kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hayt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, 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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SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmarkning: i den text som foljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvédndas pa ett sakert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se aven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa forhallanden vara farlig.

Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

Stang av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med gallande normer och
sékerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

Anvand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

/\
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Manuellt fiarrkommando med 1 potentiometer.

Manuellt fiarrkommando med 2 potentiometrar.

Fjarrkommando med pedal.

Kit for MMA-svetsning.

Kit for TIG-svetsning.

Mask som mérknar automatiskt: med fast eller reglerbart filter.
Anslutningsdon och slang fér gas for anslutning till Argon-gastuben.
Tryckregulator med manometer.

Skarbrannare for TIG-svetsning.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1- Holjets skyddsgrad.

2- Symbol for matningslinjen:

1~: enfas vaxelspanning;

3~: trefas vaxelspanning.

3- Symbolen S : indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

4- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol for maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U,: Maximal spanningstopp pa tomgang.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spéanning som kan férdelas av
Svelsen under svetsningen.

- X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela
den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa
en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa
vidare).

Om utnyttiningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-A/V: Indikerar skalan for instéllning av svetsstrdmmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Vaxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna grénser
+10%):

= | ax - Maximal strém som absorberas av linjen.

- |, Reell matningsstrém.

10- == : Varde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11-Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allménna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anméarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 ANDRA TEKNISKA DATA

-SVETS: se tabell 1 (TAB.1).
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Svetsen bestar huvudsakligen av effekt- och kontrollmoduler framstéllda pa tryckta
kretsar, som optimerats for att uppna basta méjliga driftsdkerhet och minsta mojliga
underhall.

Svetsen styrs av en mikroprocessor som gor det mojligt att stélla in ett stort antal
parametrar for att méjliggéra en optimal svetsning under alla olika férhallanden och pa
alla olika typer av material. Man maste dock kanna till svetsens funktionsméjligheter
for att kunna anvanda dess egenskaper fullt ut.

Beskrivning (FIG. B)

1- Inmatning enfas matningslinje,
nivellering.

2- Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: vaxlar om den likriktade
matningsspanningen till vaxelspanning med hdég frekvens och reglerar effekten i
enlighet med den svetsstrom/spéanning som stallts in.

3- Hodfrekvens transformator: den primara lindningen matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Den har till uppgift att anpassa spanning
och strom till de varden som kravs for bagsvetsningen och att samtidigt isolera
svetskretsen galvaniskt fran matningslinjen.

4- Sekundar brygg-likriktare med induktans for nivellering: omvandlar
vaxelspanningen/strommen som fordelas av den sekundara lindningen till
likstrdm/spanning med mycket lag strdmkrusning.

5- Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: omvandlar utstrommen till den
sekundara fran likstrom till vaxelstrom for TIG AC-svetsning (om sadana finns).

6- Elektronik for kontroll och reglering: kontrollerar vardet for svetsstrommen
omedelbart, och jamfor det med det varde som stallts in av operatéren. Anpassar
styrimpulserna fran IGBT:s drivers som utfor regleringen.

7- Logik for kontroll av svetsens funktion: stdller in svetscyklerna, styr
mandvreringsorganen, kontrollerar sakerhetssystemen.

8- Panel for instéllning och visualisering av parametrarna och funktionssatten.

9- Generator for HF-tandning (om sadana finns).

10- Elektriskt mandvrerad ventil skyddsgas EV.

11- Flakt for kylning av svetsen.

12- Fjarrstyrning.

likriktarenhet och kondensatorer for

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING

4.2.1 BAKRE KONTROLLTAVLA (FIG. C)

1- Matningskabel (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).

2- Huvudstrombrytare O/OFF - I/ON.

3- Anslutningsdon for gasslang (tryckregulator gastub - svets).

4- Kopplingsdon for fjarrkommando:
Man kan ansluta 3 olika typer av fjarrkommandon till svetsen genom det for
detta avsedda kopplingsdonet med 14 poler som sitter pa baksidan. De olika
anordningarna kanns igen automatiskt och goér det méjligt att reglera féljande
parametrar:
- Fjarrkommando med en potentiometer:

genom att vrida pa ratten pa potentiometern kan man variera huvudstrémmen

fran minimum till maximum. Regleringen av huvudstrémmen kan enbart goras

fran fjarrkommandot.

Fjarrkommando med pedal:

vardet for strommen bestams av pedalens lage. Vid funktionssattet TIG i 2

TAKTER fungerar dessutom pedalen som kommando for start av maskinen i
stallet for knappen pa skarbrannaren.

Fjarrkommando med tva potentiometrar:

den forsta potentiometern reglerar huvudstrommen. Den andra potentiometern
reglerar en annan parameter som beror pa den aktiva svetsfunktionen. Nar
man vrider pa denna potentiometer visas den parameter som man haller pa att
andra (som inte langre kan styras med hjalp av ratten pa kontrolltavlian). Den
andra potentiometern har betydelsen: ARC FORCE i funktionslaget MMA och
SLUTRAMP i funktionslaget TIG.

4.2.2 Frontpanel FIG. D1
1- Snabbkontakt med pluspol (+) for anslutning av svetskabel.
2- Snabbkontakt med minuspol (-) for anslutning av svetskabel.
3- Kontakt for kabelns anslutning till brannarens knapp.
4- Koppling fér anslutning av gasroér till svetsbréannare TIG.
5- Mandverpanel.
6- Knapp for val av svetsningens funktionslage:
6a FJARRSTYRNING
REMOTE

O
Gor det mojligt att &ndra pa svetsparametrarna via fjarrkontroll.

6b (A O, ) MMA-TIG LIFT

Funktionslage: svetsning med belagd elektrod (MMA) och TIG-svetsning med
kontakttandning av bagen (TIG LIFT).

7- Knapp for att vdlja parametrar att stélla in.
Med knappen ﬁ véljs den parameter som du &nskar justera med encoder-

ratten (8);

det aktuella vardet och méattenheten anges pa display (10) och av kontrollampa
(9).

OBS: Parametrarna har fri installning. Det férekommer dock vissa
vardekombinationer som inte har nagon praktisk betydelse fér svetsningen. Vid
instélining av sadana vérden kan det handa att svetsen inte fungerar korrekt.

OBS: ATERSTALLNING AV  SAMTLIGA
FABRIKSINSTALLDA VARDEN (RESET)

Genom att trycka pa knappen (7) kommer samtliga svetsparametrar att vid
pasattningen stéllas om till deras standardvarden.

HOT START

PARAMETRAR  TILL

O

| funktionslaget MMA utgor den Overstrbmmen vid start “HOT START”
(installningsomrade 0+100) och den procentuella 6kningen i férhallande till det
installda svetsstromsvardet visas pa displayen. Denna instéllning forbattrar

startskedet. B
HUVUDSTROM (l,)

O
| funktionslagena TIG och MMA utgdr den svetsstrommen uppmatt i ampere.
ARC-FORCE

0%
 BASIC
| CELLULOSIC |

| funktionslaget MMA utg6r den den dynamiska éverstrommen “ARC-FORCE”
(installningsomrade 0+100%) och den procentuella 6kningen i férhallande till
det forvalda svetsstromsvardet visas pa displayen. Denna installning forbattrar
svetsflodet, forhindrar att elektroden branner fast vid arbetsstycket och tillater
anvandningen av flera olika typer av elektroder.

SLUTRAMP (t)

100%

7d

ONte

..... O
| funktionslaget TIG utgér den slutrampens tid (instéllningsomrade 0.1+10sek.).
Denna instélining undviker kraterbildning vid svetsfogens slut (fran 1, till 0).

Te POST-GAS

|
O
| funktionslaget TIG utgér den tiden for gasflodet efter svetsningen uttryckt
i sekunder (installningsomrade 0.1+25sek.). Denna instéllning skyddar
elektroden och smaltbadet fran oxidering.
8- Encoder-ratt for installning av de svetsparametrar som kan valjas med knappen (7).
9- RO4d lysdiod, anger mattenheten.
10- Alfanumerisk display. .
11- LYSDIOD som pavisar LARMLAGE (maskinen &r i spérrat lage).
Maskinen aterstalls automatiskt nar larmets orsak har atgardats.
Larmmeddelanden som visas pa skarmbilden (10):
-”A.1” : Overhettningsskyddet pa primarkretsen har utlost.

-”A.2” : OQverhettningsskyddet pa sekundarkretsen har utlost.

-”A.3” : Overspanningsskyddet pa matarledningen har utlost.

-”A.4” : Underspanningsskyddet pa matarledningen har utlost.

-”A.5” : Primart 6verhettningsskydd har utlost.

-”A.6” : Skydd for saknad av fas pa matarledningen har utlost.

-”A. 7" : For mycket dammansamling inuti svetsen. Larmet aterstélls genom att:

- rengora maskinens insida
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- trycka pa knappen pa mandverpanelens display.
-“A. 8” : Hjalpspanning utanfor matomradet.
Nar svetsen stdngs av kan det hadnda att meddelandet "OFF” visas i nagra
sekunder.

OBS: LAGRING OCH VISNING AV LARM

Vid varje larm lagras maskinens instaliningar i minnet. Gér pa foljande satt for att
visa de senaste 10 larmen;

Tryck in knappen (6a) “FJARRSTYRNING” i nagra sekunder.

Pa displayen visas texten “AY.X” dar “Y” anger larmets nummer (AO &r det nyaste
larmet, A9 det aldsta) och “X” anger den typ av larm som registrerats (fran 1 till 8,
se AY.1 ... AY.8).

12- Gron lysdiod, tillslagen effekt
4.2.3 Frontpanel FIG. D2

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

Snabbkontakt med pluspol (+) fér anslutning av svetskabel.
Snabbkontakt med minuspol (-) fér anslutning av svetskabel.
Kontakt for kabelns anslutning till brannarens knapp.
Koppling for anslutning av gasrér till svetsbrannare TIG.
Mandverpanel.
Knapp for val av svetsningens funktionslage:
6a FJARRSTYRNING

REMOTE

O
Gor det mojligt att kontrollera svetsparametrarna via fjarrstyrning.
TIG - MMA
6o O P

meurrQ =

4

6b

| funktionslaget TIG gar det att valia mellan likstromssvetsning (DC) och
vaxelstromssvetsning (AC) (funktionen forekommer endast p& modellerna AC/DC).
2t O 2T - 4T - SPOT

TeYal

SPOT O eoee

| funktionslaget TIG gar det att valja mellan 2T-kontroll, 4T-kontroll eller kontroll
med punktsvetstimer ( SPOT ).
PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

6d

BiLEVEL O L

| TIG-lage, gor denna funktion att du kan valja mellan pulserad svetsprocess,
fordefinierad pulserad effekt och bi-level. D& LED-indikatorerna ar slackta har
standardsvetsningsprocessen aktiverats.

Knapp for att vélja parametrar att stalla in.
Med knappen a véljs den parameter som du énskar justera med encoder-

ratten (9);

det aktuella vardet och mattenheten anges pa display (10) och av kontrollampa (11).
OBS: Parametrarna har fri installning. Det forekommer dock vissa
vardekombinationer som inte har nagon praktisk betydelse for svetsningen. Vid
installining av sadana varden kan det handa att svetsen inte fungerar korrekt.

OBS: ATERSTALLNING AV  SAMTLIGA
FABRIKSINSTALLDA VARDEN (RESET)

Om du samtidigt trycker pa knapparna (8) vid igangsattningen, atergar alla
svetsparametrarna till standardvéardet.
Ta e(Oe—

-© O O- O
I funktionslaget TIG/HF anger den foérgasens tid uttryckt i sekunder

(instéllningsomrade fran 0+5 sek). Installningen forbattrar svetsningens start.
STARTSTROM (I

PARAMETRAR  TILL

PRE-GAS

7b

START)

-0 ©) O- O

| TIG-lage 2 faser och SPOT visas den inledande strémmen I som bibehélls
under en fast tid med nedtryckt brannarknapp (reglering i Ampere).

| funktionslaget TIG 4T utgdr den startstrommen Is som bibehalls under hela
den tid som knappen pa brannaren halls intryckt (installning i ampere).

| funktionslaget MMA utgér den den dynamiska éverstrommen “HOT START”
(instéllningsomrade 0+100%). Den procentuella 6kningen i férhallande till det
forvalda svetsstromsvardet visas pa displayen. Denna installning forbattrar
svetsflodet.

7c ts /~O——T

STARTRAMP (t

START)

©)
-0 ©) O- O

| TIG-lage representerar detta tiden for strommens inledande ramp (fréan I till
1) (reglering 0.1+10 sek.). | OFF &r rampen inte narvarande.

arametrarna lg;, .. och to, .. kan dven anvandas med fjarrstyrd pedalkontroll.
Regleringen maste utféras innan sjalva kommandot aktiveras.

7d I HUVUDSTROM (1)

=0 ©) O- O
I funktionsléagena TIG AC/DC och MMA utgor den utgangsstrommen L.

10-
1-
12-
13-

-61-

| funktionslagena PULS och BILEVEL &r det den hdgsta stromnivan (
maxstrommen ). Parametern uppmats i ampere.

Te BASSTROM - ARC FORCE

-0 O- O

| funktionsléget TIG 4T med BI-LEVEL och PULS utgér |, den det strémvéarde
som under svetsningen kan alterneras med huvudstrommen |,. Vardet uttrycks
i ampere.

| funktionslaget MMA utg6r den den dynamiska éverstrommen “ARC-FORCE”
(installningsomrade 0+100%) och den procentuella 6kningen i férhallande till
det forvalda svetsstromsvardet visas pa displayen. Denna installning forbattrar
svetsflédet och forhindrar att elektroden branns fast vid arbetsstycket.

7f FREKVENS

O O- O

| funktionslédget TIG PULS utgdr den pulsfrekvensen. Pa modellerna AC/
DC, i funktionslaget TIG AC (med avaktiverad pulsfunktion) utgér den
svetsstrommens frekvens.

BALANCE

79

®)
-0 O O- O

| TIG PULSERAT lage, representerar det férhallandet (i procent) mellan tiden
dar strommen befinner sig pa en hdgre niva (huvudsvetsstrom) och den totala
impulsperioden. Dessutom, fér modellerna AC / DC i TIG AC-laget (med puls
inaktiverad), representerar parametern ett férhallande mellan tid med positiv
stréom och tiv med negativ strém; om parametervardet ar negativt, far du mer
varmning och penetration av stycket; men om parametervardet ar positivt far
du en hogre ytrengoring av elektroden. Om parametervardet ar noll far du en
balans mellan negativ strém och positiv strom i frekvensperioden AC. (TAB.

4).
7h PUNKTSVETSTID

O- O

utgér den

-0

| funktionslaget TIG (SPOT)
(installningsomrade 0.1+10sek.).

svetsningens varaktighet

7k SLUTRAMP (t

END)

~O O O
| TIG-lage representerar detta tiden fér strommens slutramp (fran |, till le)

(reglering 0.1+10sek.). | OFFar rampen inte narvarande. _
I o U — SLUTSTROM (I

END)

-O ®) O- O

I funktionslaget TIG 2T utg6r den slutstrémmen |_endast i de fall SLUTRAMPEN
(7k) ar installd pa ett varde éver noll (>0.1 sek.).

| funktionslaget TIG 4T utgér den slutstrémmen |, for hela den tid som knappen
pa brannaren halls intryckt.

Vardena uttrycks i ampere.

7m POST-GAS

i

-O ©) ©- O

| funktionslaget TIG utgér den tiden for gasflodet efter svetsningen uttryckt
i sekunder (installningsomrade 0.1+25sek.). Denna instéllning skyddar
elektroden och smaltbadet fran oxidering.

n FORUPPVARMNINGSELEKTROD

-0

| TIG-laget representerar AC vardet fér strdommen multiplicerat med
féoruppvarmningstiden av tungstenelektroden da bagen tands.

JOB (Jj08)

RECALL

SAVE

Knapparna “RECALL” och “SAVE” for att spara och for att hamta de
kundanpassade programmen.

Encoder-ratt for instillning av de svetsparametrar som kan viljas med
knappen (7).

Alfanumerisk display.

R&d lysdiod, anger mattenheten.

Gron lysdiod, tillslagen effekt

LYSDIOD som pavisar LARMLAGE (maskinen ar i sparrat lage).

Maskinen aterstalls automatiskt nér larmets orsak har atgardats.
Larmmeddelanden som visas pa skarmbilden (10):

- ”A.1” : Overhettningsskyddet pa huvudkretsen har utlGst.

- ”A.2” : Overhettningsskyddet pa sekundarkretsen har utlost.

- ”A.3” : Overspanningsskyddet pa matarledningen har utlost.

- ”"A.4” : Underspanningsskyddet pa matarledningen har utlost.

- ”A.5” : Primart 6verhettningsskydd har utlost.

- ”A.6” : Skydd for saknad av fas pa matarledningen har utlost.

- "A.7” : For mycket dammansamling inuti svetsen. Larmet aterstalls genom att:

- reng6ra maskinens insida
- trycka pa knappen pa mandverpanelens display.



- “A.8” : Hjalpspanning utanfér matomradet.

- ”"A.9” : aktivering av skyddet for otillrackligt tryck i brénnarens vattenkylkrets.
Aterstaliningen sker inte automatiskt.

Nar svetsen stdngs av kan det hdnda att meddelandet "OFF” visas i nagra

sekunder.

OBS: LAGRING OCH VISNING AV LARM

Vid varje larm lagras maskinens installningar i minnet. Gor pa foljande satt for att
visa de senaste 10 larmen;

Tryck in knappen (6a) “FJARRSTYRNING” i nagra sekunder.

Pa displayen visas texten “AY.X” dar “Y” anger larmets nummer (AO ar det nyaste
larmet, A9 det aldsta) och “X” anger den typ av larm som registrerats (fran 1 till 9,
se AY.1 ... AY.9).

4.3 LAGRING OCH HAMTNING AV KUNDANPASSADE PROGRAM

Inledning

Svetsen ger modjligheten att spara (SAVE) kundanpassade arbetsprogram, vilka
utgdrs av en samling parametrar som galler for ett speciellt svetsningsforfarande.
De kundanpassade programmen kan hamtas (RECALL) i vilken stund som helst
och sétter saledes svetsen i laget "redo for anvandning” for utférandet av specifika
arbeten som utarbetats i ett tidigare skede. Svetsen ger mgjligheten att spara 9
kundanpassade program.

Hur du sparar (SAVE)
Nar de optimala instéliningarna for en speciell svetsning har utforts pa svetsen, ska du
gora pa foljande satt (FIG. D2):
a) Tryck pa knappen (8) “SAVE” i 3 sekunder.
b) Texten “S_ " visas pa displayen (10) samt ett nummer fran 1 till 9.
c) Vrid pa ratten (9) och valj det nummer som du 6nskar spara programmet med.
d) Tryck aterigen pa knappen (8) “SAVE”:
-om knappen “SAVE” trycks in i mer &n 3 sekunder kommer programmet att sparas
korrekt och texten “YES” visas.
-om knappen “SAVE” trycks in i mindre an 3 sekunder kommer programmet inte att
sparas och texten “no” visas.

Hur du hamtar (RECALL)
Gor pa foljande satt (se FIG. D2):
a) Tryck pa knappen (8) “RECALL” i 3 sekunder.
b) Texten “r_ " visas pa displayen (10) samt ett nummer fran 1 till 9.
c) Vrid pa ratten (9) och valj det nummer som programmet som du énskar att anvanda
ar sparat under.
d) Tryck aterigen pa knappen (8) “RECALL”:
-om knappen “RECALL” trycks in i mer &n 3 sekunder kommer programmet att
hamtas korrekt och texten “YES” visas.
-om knappen “RECALL” trycks in i mindre én 3 sekunder kommer programmet inte
att hamtas och texten “no” visas.

OBS:

- NAR KNAPPARNA “SAVE” OCH “RECALL” ANVANDS KOMMER LYSDIODEN
“PRG” ATT VARA TAND. _ ) .

- ETT PROGRAM SOM HAMTATS KAN ANDRAS ENLIGT OPERATORENS
ONSKEMAL, MEN DE UTFORDA ANDRINGARNA KOMMER INTE ATT SPARAS
AUTOMATISKT. OM DU ONSKAR ATT SPARA DE UTFORDA ANDRINGARNA
UNDER SAMMA PROGRAM, MASTE SPARANDET UTFORAS PA NYTT.

- INSTALLNINGEN AV DE KUNDANPASSADE PROGRAMMEN OCH
SPARANDET AV DE TILLHORANDE PARAMETRARNA SKA OMBESORJAS AV
ANVANDAREN.

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION
OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. .

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhallartang (FIG. F)

5.2 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar dppningarna for in- och utmatning av kylluften
(forcerad kylning med flékt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, forsakra er
ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv anga, fukt, m.m inte kan sugas in i
svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt for att undvika att den tippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5.3 ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsakra sig om att de varden
som indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspanning och
-frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som ar utrustat med en neutral
ledare ansluten till jord.

- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av

typen:
-Typ A( ) for enfas maskiner;

-TypB( ) for trefas maskiner.

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi
er att ansluta svetsen till de punker for inkoppling till elndtet som har en impedans
pa mindre @n Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).
av lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en
automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/gron). | tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens
fordrojda sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas

av svetsen samt av elnatets nominella matningsspanning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sékerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

5.4 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena for svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strdom som férdelas av svetsen.

5.4.1 TIG-svetsning

Anslutning av skdrbrénnaren

- For in den stromledande kabeln i det for detta avsedda snabbfastet (-)/~. Anslut
kopplingsdonet med tre poler (knapp pa skarbréannaren) till det for detta avsedda
fastet. Anslut skérbrannarens gasslang till det for detta avsedda anslutningsdonet.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Kabeln ska anslutas till det stycke som ska svetsas eller till den metallbank pa vilken
stycket ligger, sa nara den svetsfog som ska utféras som mdjligt.

Kabeln ska anslutas till fastet med symbolen (+) (~ fér TIG-maskiner avsedda for
svetsning i AC).

Anslutning till gastuben

- Skruva fast tryckregulatorn pa ventilen pa gastuben, placera den for detta avsedda

reducerventilen som levereras som tillbehor emellan, nar ni anvander Argon-gas.

Anslut slangen for inmatning av gas till reducerventilen och drag at det medféljande

bandet.

Lossa pa lagret for reglering av tryckregulatorn innan ni éppnar ventilen pa

gastuben.

- Oppna gastuben och reglera mangden gas (I/min) i enlighet med de indikativa
vardena i tabellen (TAB. 4). En eventuell justering av gasflodet kan géras under
svetsningen genom att vrida pa lagret pa tryckregulatorn. Kontrollera att slangar och
anslutningar ar tata.

VIKTIGT! Sténg alltid ventilen pa gastuben efter arbetets slut.

5.4.2 MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+); enbart
elektroder med sur beldggning ska anslutas till den negativa polen (-).

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell kklAmma som anvands for att Iasa fast den nakna delen
av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till kkdmman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken stycket ar
placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa som mdjligt.

Denna kabel ska anslutas till kkAmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om sadana finns),
detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
Overhettning av sjalva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

Anvand sa korta svetskablar som mgjligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket som bearbetas
som ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna satta
sakerheten pa spel och ge upphov till otillfredsstallande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

6.1 TIG-SVETSNING

TIG-svetsning ar ett tillvdgagangssatt som utnyttjar den varme som bildas av den
elektriska bage som tands, och uppratthalls, mellan en osmaltbar elektrod (Tungsten)
och det stycke som ska svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en skarbrannare
som ar anpassad for att dverfora svetsstrommen till elektroden och skydda densamma
och smaéltbadet fran atmosfarisk oxidering med hjalp av ett flode inert gas (i normala
fall Argon: Ar 99.5%) som kommer ut ur munstycket av keramik (FIG.G).

For att uppna ett gott resultat, maste man anvanda en elektrod av ratt diameter med
ratt strom, se tabell (TAB. 3).

Detnominella vardetforlangden pa elektrodens utskjutande del fran keramikmunstycket
ar 2-3 mm, men det kan 6kas till 8 mm for svetsning i vinkel.

Svetsningen sker genom att fogens kanter smalter. For tunna material (upp till ca. 1
mm) som forberetts pa ett 1ampligt satt behdvs inget material for pasvetsning (FIG. H).
For tjockare material maste man anvanda stavar av 1amplig diameter och av samma
sammansattning som basmaterialet, och kanterna som ska svetsas maste forberedas
pa ett 1ampligt satt (FIG. 1). Styckena bor, for att ge ett gott resultat, vara noggrannt
rengjorda och fria fran oxid, olja, fett, I6sningsmedel, etc.

6.1.1 HF- och LIFT-tdndning

HF-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden
och stycket som ska svetsas, med hjalp av en gnista som framstdlls av en
hégfrekvensanordning. Detta tandningssatt medfér varken inneslutning av tungsten
i smaltbadet eller forslitning av elektroden, och utgdr ett enkelt satt att starta i alla
olika lagen.

Tillvagagangssatt:

Narma elektrodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa knappen
pa skarbréannaren. Vanta tills bagen tdnds av HF-impulserna, skapa sedan ett
smaltbad pa stycket med bagen tand, och arbeta er vidare langs svetsfogen.

Om det skulle vara svart att tdnda bagen, trots att ni kontrollerat narvaron av gas
och att HF-urladdningarna ar synliga, ska ni inte insistera for lange med att utsatta
elektroden for HF, utan kontrollera i stallet om elektrodens yta ar hel och hur spetsen
ar formad. Vassa den eventuellt med en slipsten. Efter cykelns slut stdngs strommen
av med den sa@nkningsramp som stallts in.

LIFT-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen skergenom attman avlagsnar tungstenselektroden
fran det stycke som ska svetsas. Detta tandningssatt ger upphov till mindre elektriska
storningar och minskar inneslutningen av tungsten och férslitningen av elektroden till
minimum.

Tillvdgagangssatt:

Tryck elektrodens spets latt mot stycket. Tryck knappen péa skarbrannaren anda in
och lyft elektroden 2-3 mm med nagot 6gonblicks forsening, varvid bagen ténds.
Svetsen férdelar till att bérja med en strém |, ., . Efter nagra 6gonblick kommer den
svetsstrom som stallts in att fordelas. Efter cykelns slut stangs strommen av med den
sankningsramp som stallts in.

6.1.2 TIG DC-svetsning
TIG DC-svetsning ar lamplig for alla typer av laglegerat och hdglegerat kolstal och for
de tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras legeringar.
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For TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvéander man sig i
allmanhet av en elektrod med 2% torium (rétt fargat band) eller en elektrod med 2%
cerium (gratt fargat band).

Tungstenselektroden maste vassas axiellt mot slipstenen, se FIG. L, spetsen maste
vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen forskjuts. Det ar viktigt att slipningen
sker i elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jdmna
mellanrum beroende pa anvandningen och pa hur sliten elektroden ar, liksom nar
elektroden oavsiktligen blivit fororenad, oxiderad eller anvéand pa ett felaktigt satt. Vid
TIG-svetsning i DC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) eller 4 takter (4T).

6.1.3 TIG AC-svetsning

Denna typ av svetsning gor det méjligt att svetsa pa metaller som aluminium och
magnesium, som bildar en skyddande och isolerande oxid pa ytan. Genom att vanda
om svetsstrémmens polaritet kan man “bryta sonder” lagret av oxid pa ytan med hjalp
av en teknik som kallas “jonblastring”. Spanningen ar alternerande positiv (EP) och
negativ (EN) pa tungstenselektroden. Under tiden EP avlagsnas oxiden fran ytan
(“rengdrning” eller “betning”), vilket gor det méjligt for ett smaltbad att bildas. Under
tiden EN sker en maximal termisk pasvetsning pa stycket vilket mojliggér svetsningen.
Méjligheten att variera parametern balance i AC gor det mgjligt att minska tiden for
strommen EP till ett minimum, vilket i sin tur tillater en snabbare svetsning.

Hogre balance-varden tillater snabbare svetsning, stdrre penetration, en mer
koncentrerad bage, ett smalare smaltbad och begréansad upphettning av elektroden.
Lagre varden tillater en battre rengdérning av stycket. Om man anvander ett for lagt
balance-varde, ger detta upphov till att bagen och den desoxiderade delen av stycket
breddas, till att elektroden Gverhettas och att det foljdaktligen bildas en kula pa
spetsen, och till att enkelheten att tdnda bagen och bagens inriktning forsdmras. Om
man anvander for héga balance-varden bildas ett “smutsigt” smaltbad med morka
delar. Tabell (TAB. 4) sammanfattar effekterna av variationen av svetsparametrarna
vid svetsning i AC.

Vid funktionssattet TIG AC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) eller i 4 takter (4T).

For ovrigt ar instruktionerna géllande tillvagagangssattet for svetsning gallande.

| tabell (TAB. 3) indikeras ungefarliga varden for svetsning pa aluminium. Den elektrod
som ar mest lamplig att anvanda &r en ren tungstenselektrod (gront fargband).

6.1.4 Tillvagagangssatt

- Stall in det onskade vardet pa svetsstrommen med hjalp av ratten. Under
svetsningen gar det att justera in vardet efter det faktiska strombehovet.

- Tryck in bréannarens knapp och kontrollera att gasen flodar som den ska fran
brannaren. Reglera om nédvandigt tiden for férgas och eftergas. Dessa tider ska
justeras efter de olika driftférhallandena, t ex ska eftergasens fordrojning vara
installd sa att elektroden och badet kyls ned vid svetsningens slut utan att de
kommer i kontakt med atmosfaren (oxidering och férorening).

TIG-lage med 2-steg:

- Om du helt trycker ner brannarknappen (P.T.), aktiveras bagen med en strém
lsraer Dérefter okar strommen enligt funktionen INLEDANDE RAMP till vérdet for
svetsstrommen.

- Slapp upp knappen pa brannaren for att avsluta svetsningen. Om funktionen
SLUTRAMP ar installd férsvinner strommen gradvis och i annat fall férsvinner
bagen omgaende och eftergasen satts in.

TIG-lage med 4-steg:

- Vid ett férsta tryck p& knappen tdnds bagen med strémmen I ., ... Nér knappen
slapps 6kar strommen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsningens stromvarde
uppnatts. Detta varde bibehalls aven efter att knappen slappts. Nar man trycker
in knappen en gang till minskar strémmen enligt funktionen SLUTRAMP tills |
uppnas. Strommen I, bibehalls tills knappen slapps, da svetscykeln avslutas oc!
skedet for eftergas sfartar. Om man daremot slapper upp knappen under pagaende
funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln omgaende och skedet for eftergas
startar.

TIG-lage med sekvens 4T och BI-LEVEL:

- Vid ett forsta tryck pa knappen tands bagen med strdmmen I ... Nar knappen
slapps 6kar strommen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsningens stromvarde
uppnatts. Detta varde bibehalls aven efter att knappen slappts. Varje gang som
knappen sedan trycks in (tiden mellan intryck och slappning ska vara kort) andras
svetsstrommen omvéxlande till vérdet som stéllts in med parametern BI-LEVEL I,
och vérdet fér huvudstrémmen 1,

- Om knappen halls intryckt under en langre stund minskar strdmmen enligt
funktionen SLUTRAMP tills IEND uppnas. Strémmen I, bibehélls tills knappen
slapps, da svetscykeln avslutas och skedet for eftergas Startar. Om man daremot
slapper upp knappen under pagaende funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln
omgaende och skedet for eftergas startar (FIG.M).

D

6.2 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operatdren foljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strém de bor
anvandas.

- Strémmen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter
och vilken typ av svetsfog man vill astadkomma. Nedanstadende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Elektrod-@ (mm) Svetsstrom (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strdmmar skall anvéndas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, féorutom pa den valda strdmmens
intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (for en korrekt forvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fukt i de tillhdrande forpackningarna eller behallarna).

- Svetsningens egenskaper beror aven pa svetsens varde fér ARC-FORCE
(dynamiskt beteende). Denna parameter kan stéllas in fran panelen, alternativt fran
fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observera att hoga varden for ARC-FORCE ger storre penetration och gor det
mojligt att svetsa i vilken position som helst, i allmdnhet med basiska elektroder.
Laga varden for ARC-FORCE ger en mjukare bage utan stank, vilket ar det vanliga
med rutilelektroder.

Svetsen ar dessutom forsedd med anordningar for HOT START och ANTI STICK,
som garanterar en enkel start och férhindrar arr elektroden fastnar vid stycket.

6.2.1 Svetsning
- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sl& elektrodspetsen mot arbetsstycket som nar
du ténder en tandsticka. Detta ar ratt satt att tanda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och
forsvara tandningen.

- Hall avstandet till arbetsstycket s konstant som mgjligt nar bagen tands. Detta
avstand ar lika med elektrodens diameter. Hall samma avstand under hela arbetet.
Vinkeln mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 grader.

- Forelektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden
fran smaltan sa att bagen slacks (SVETSFOGENS UTSEENDE - FIG. N).

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOKPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skdrbrannare

- Undvik att placera skarbréannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smélta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvéndbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Valj elektrodhallartdng och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika Gverhettning, dalig spridning av gasen
och foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skarbréannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL .
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
PERSONAL MED ERFARENHET ELLER _KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA OCH MEKANISKA FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN
TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre néar 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 éppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan na héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

8. FELSOKNING .

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL.

KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM

DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att svetsstrommen ar ratt installd for elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren ar tillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot éver eller
underspanning eller kortslutning inte har utldsts.

- Forsdkra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

- Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste
felet atgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att kkdmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex
farg och lack).

- Att den anvanda skyddsgasen &r av réatt typ (Argon 99.5%) och att den tillfors i ratt
mangd.
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ZYTKOAAHTEZ ME INBEPTEP TIA ZXZYFKOAAHIH TIG KAI
NPOBAEMONTAI A BIOMHXANIKH KAI EMAFTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: 1o Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital 0 6pog “ouykoAANTAG”.

MMA Moy

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TIPETTEN VA EiVal ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW OTNV aC@AAR Xprion
TOU CUYKOAANTH Kol TTANPOQOPNHEVOG WG TTPOG TOUG K|v5uvoug mou axen(ovml
HE TIG 6|u5u(u0|£g cuvKoMnang TOZOU, T OXETIKA METPA TTPOOCTACIAG KOl
eméuBaong o€ TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVoU.

(KdavTe avagopd kai otov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon
T6g0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpon”).

ATroQeUyETE apcosg ETAPEG pe 10 KUKAwpa cuyKoMncng H tdon og avoikté
KUKAwpu TTOU TTOPEXETAI OTTO TO OUYKOAANTH O€ OPIOHPEVEG CUVONKEG PTTOPET
va gival emkiviuvn.

H oUvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeleg emaARBeuong Kai
ETMIOKEVNG TTPETTEI VA EKTEAOUVTAI HE TO OUYKOAANTH OBNOTO KAl ATTOoUVdENEVO
aTro 10 SikTUO TPOPOBOTiag.

ZBAOTE TO CUYKOAANTH KAl OTTOCUVSEOTE TOV OTTO TO SikTUO TPOYPOBOUTiag TPIV
AVTIKATOOTAOCETE THAPOTA AOYyw pBopdg.

EkTeAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUM@PWVA UE TOUG I0XUOVTEG VOHOUG
KOl KAVOVIOHOUG.

O ouykoAANTAG TTPETTEI VO OUVOEETAI OTTOKAEIOTKA O€ OUCTNHO TPOPOdoTiag
ME YEIWPEVO OUBETEPO aYWYO.

BeBaiwBeite 611 n Tpila TpoPodocriag gival cwoTd ocuvdedepévn OTN YEiwon
TPOCTACING.

Mn xpnoiyotroleite To cuykoAANTH o€ uypd TrepIBAAAovTa 1 KATW atrd Bpoxn.
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KaBopidel pia dpaaTiKr) EAGTTWAN 6YKOU TOGO TOU HETAOXNMATIOTA 600 TNG ETTAYWYIKNAG
avTioTaong 100TTEdWONG, ETITPETIOVIOG TNV KOTAOKEUR €VOG OGUYKOAANTH OyKou
Kal BAPOUG AKPWG TTEPIOPICPEVWV KOl KOBIOTWVTOG EUKOAGTEPO TO XEIPIOWO Kal Tn

3

TapopPd.

2 2 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

3.

- MpocappooTrg (p|cx)\r]g Argon

KaAwdio €moTpo@rg peUPATOG OCUYKOAANONG OCUPTIANPWHEVO HE  OKPOJEKTN
GWHATOG.

XeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG € ATTOOTACEWS 1 TTOTEVOIOUETPOU.
XeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG € ATTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.
XeIPIOPOG £ OTTOOTACEWG PE TTEVTAA.

Kit ouyk6AAnong MMA.

Kit ouyk6AAnong TIG.

DWTOXPWHIKA PACKA: PE OTABEPS 1 puUBUICOUEVO PiATPO.
>0vdEOHOG aEPioU KAl CWARVA agpiou yia ouvdeon oTn @IGAn Argon.
MeiwTtrpag TTieong ue pavOoPEeTpo.

Adutra yia ouykdAAnon TIG.

TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)

Ta

KUpIa OToIxEIO TTOU OXETICOVTAI PE TN XPAON KAl TIG ATTOOOOEIG TOU GUYKOAANTH

guvowidovTal GToV TTIVAKA TEXVIKWVY OTOIXEIWV PE TNV akOAoubn €vvoia:

1-
2-

4-
5.
6-

BaBpog mpooTaciag mAaigiou.

Z0pBoAo ypappng Tpopodoaoiag:

1~: evOANOOOOPEVN HOVOPOTIKA TAON;

3~: evaAaooduevn TPIQACIKA TAON.

Z0pBoAo S: deixvel 0TI uTTopUV va eKTEAOUVTAI OUYKOANACEIG o€ TTEPIBAAAOV PE

augnuévo Kivouvo NAEKTPOTTANEIOG (TT.X. TTOAU KOVTd O€ JETAAAIKG owpaTa).

S 0pBoAo TTpoBAeTTOpEVNG DIODIKOTIOG.

ZUpBoA0 EOWTEPIKAG DOPAG TUYKOAANTH.

EYPQMAIKOZ Kavovioudg avagopdg yia Tnv acg@dAeid Kal ThV KOTOOKEURA

UNXavwv yia ouykoAAnon 16gou.

ApIBUOG PNTPWOU YIa TNV AvVAYVWPIOH TOU CUYKOAANTH (QTTOPaiTNTO YIa TRV TEXVIKA

gupTIapdoTaon, ¢ATNON avTaAAOKTIKWY, avadATnon KATOOKEURG TOU TTPOIOVTOG).

A1'r0600£|§ KUKAWPOTOG OUYKOAANONG:

- I aVWTaTN TA0N O AVOIXTO KUKAWUA.

-1 iU chvovmonompsvo pEUNA Kal avTioTolxn Tdon TTou JTTopoUV va TTapEXoVTal
&mé 1o OUYKOAANTA KaTd TN oUYKOAANGT.

- X : Zxéon OdlaAeiroucag Aeitoupyiag: Oeixvel TO XpOvo KATd TOvV OTIOi0 O

OUYKOAANTAG PTTOpPET VO TTapéXEl TO avTioTolxo peda (idia KoAdva). EkppddeTal
e % Baoer evdg kukAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTrTdl epyaaiag, 4 AeTrTé TTadong
KATT.).
e TIEPITTTWON TIOU EETTEPATTOUV Ol TTapdyovTieg XpAong (TexvikoU Trivaka,
avagepopevol o 40°C mepiBaAlovTog), emepBacivel n Bepuikr) TTpoaTaadia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpr Tou n Beppokpaaia Tou dev KatePei oTa
ETTTPETTOPEVA OPIA).

- AIV-ANV : Acgixvel TNV KAipaka puBuIong Tou peUpaTog ouykOAANGNg (eAdxioTo -
péyioTo) oTnv uvn’chxn Téon T(')§0U.

Taxvn«x XAPAKTNPIOTIKA TNG YPAUKNAG TPOPOSOsIag:

- U, : EvaAaoobpevn 1aon Kal ouxvotnTa Tpo@odociag GUYKOAANTY| (aTTodeKTd
OpIC( +10%):

-1 : AVWTaTO aTTopPOPNUEVO PEUNA ATTO TN YPauHN.

1 max °

= g HPGVHUTIKO pedpa TPOPOdOTIag.

10- = : Agia Twv uo(pa)\slu)v Ka@umspnusvng €VEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI VO

11-

npoB)\scstl yla TNV TTPOCTacia TNG YPAUMNG.
>UpBoAa avapepoueva o€ KAVOVEG AOPAAEIAg N ONUACIO TWV OTTOIWV AVOPEPETAI
oT0 KeQ. 1 “Teviki aog@aAeia yia TN ouykOGAAnon 16gou .

Znueiwon: To ava@epOuevo TTAPAdEIYPa TNG TAPTTEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONUACiag
TwWV OUPBOAwWY Kal Twv yneeiwv. O akpIBeig TIHEG TWV TEXVIKWVY OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA GTNV KaToXr 0ag TIPETTEl va dlaBacTolv KaTEuBeiav OTov TEXVIKO TTivaKa
TOU idI0U TOU OUYKOAANTH).

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

ZYTKOAAHTHZ: BAéme mivaka 1 (MIN.1).
AAMMNA: BAéme mivaka 2 (MIN. 2).

To Bdapog Tou oUYKOAANTH avaypd@eTtal otov Tivaka 1 (MIN.1).

4.

MNEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH

4.1 ZXEAIATPAMMA ANA MONAAEX

[0}
Ko

OUYKOANTAG  aTTOTEAEITl  OUCIOOTIKG aTO  PovAdEG
TOOKEUOOUEVEG O€  TUTTWHEVA  KUKAWMOTA  Kal

I0XU0Gg Kal eAéyxou,
BeATioTOTTOINUEVEG  WOTE VO

ETMITUYXAvOVTal PEYIOTN SIOTTIOTIO Kal EAATTWHEVN OUVTHPNGN.
AuTOG 0 GUYKOAANTAG EAEYXETOI OTTS £Vav PIKPOETTESEPYQOTH TTOU ETITPETTEN TN pUBUION
€vOG peydAou apiBpoU TTapapéTPWY WOTE Va ETTITUYXAVETAI pia BEATIOTN ouYKOAANGN

agg

KaBe KaBeoTwg Kal UAIKS. Eival avaykaio dpwg, yia va ekueTaAAeUovTal TTARPWG ol

aTrodO0EIG TOU, VA YVWPIfovTal KAAG Ol AEITOUPYIKES IKAVOTNTEG.

Nepiypaen (EIK. B)
1-

2-

7-
8-
-

10-
11-
12-

Eicodog vpapung TPO(POS0Ciog MOVOPACIKA,
CUNTTUKVWTEG ETITTESWONG.

Fépupa switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kai vipdiBepg. Metatpémel Thv
avopBwuévn TAon yPaupng o€ evaAAaoodpEVn TEON UWNANG OUXVOTNTOG Kal
TIpaypaToTIolEl TN pUBUIGN TNG 10XU0G O€ GuvAPTNON Tou ¢nToUpEVoU peUPaTOG/
TAONG OUYKOAANONG.

MeTaoXnpHATIOTAG UWPNARG GUXVOTNTAG; N TTpwTEUoUaa TUAIEN TpoPodoTE Tl UE
TNV METATPETTOMEVN TAON aTTé TO PTTAOK 2. XpeIddeTal yia va TTpocappddel Tédon
Kal peUPa OTIG TIMEG TTOU gival aTTapaitnTeg oTn dladikaoia ouykOAAnong Tégou
Kal, GUYXPOVWG, VO POVWVEI YaABAVIKG TO KUKAWMA OUYKOAANONG TNG YPOMUAG
TPOPOdOTIiag.

Agutepelouoa yépupa avopBwaong e ETTAywYN EMITTESWONG: HETATPETTEI TNV
180N / evaAhaoodpevo pelpa Trou TTpopunBeleTal atrd Tn deutepeUouca TUANIEN o€
ouvexég pelpa / Taon oAU xapnAoU KupaTiopou.

Fépupa switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kai vIpdiBepg. PETATPETTEI TO PEUUT
£¢d0ou oe deutepelov atrd DC ag AC yia Tn auykdAAnon TIG AC (av utrdpxouv).
HAekTpoviké cuoTnua gAéyxou Kai puBpiong. EAEyxel oTiyyigia TNV TIPR Tou
PEUPATOG OUYKOAANONG KAl TO OUYKPIVEI PE TNV TIUR TTOU TTPOBIOPICTNKE AT
TO XEIPIOTH. Alapop@wvel Toug TTaAPoUg eAéyxou Twv drivers Twv IGBT TTou
TIpaydarotrololv Tn puBuion.

Noyikl eAéyxou AsiToupyiag Tou GUYKOAANTA: TTPOYPapPaTICEl TOUG KUKAOUG
OUYKOAANGNG, TTIPOCTALEI TOUG EVEPYOTTOINTEG, ETTIOEWPET T CUCTANATA AOPAAEIQG.
Mivakag TTPoypauHATIONOU Kal EUQAVIONG TWV TTOPAUETPWY KOl TPOTTWV
AsiToupyiag.

FevvATpia epTrupedparog HF (av uttdpyouv).

HAekTpoBaABida agpiou TpooTaagiag EV.

AvepioTipag wugng Tou cuyKoAANTA.

PUBuion €§ ammooTdoswg.

opada avoplwrtn Kal

4.2 ZYIZTHMATA EAEIXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ
4.2.1 MINAKAZ MIZQ (EIK. C)

1-
2-
3.
4-

KaAwdio Tpopodoaiag (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).

[evik6g 810k6TTTNG O/OFF - I/ON.

2U0vdeon owArfva agpiou (MEIWTAPAG THEONG QPIAANG - CUYKOAANTA).

Z0v3EOHOG VIO XEIPIOPOUG £§ ATTOOTACEWG:

Eival duvartév va epapudoete 0T0 OUYKOAANTH, péow €18IkoU ouvdéopou 14
TOAWV TTOU PBpPIiCKETAI OTO TTIOW HEPOG, 3 BIAPOPETIKOUG TUTTOUG XEIPIOPOU €§
amooTdoewg. AUTOG O PNXAVIOPOG avayvwPIZeTal QUTOPATO KOl ETTITPETTEI VA
puBpioeTe TIO akOAOUBEG TTAPAPETPOUG:

- XeIpIoPOG £§ ATTOOTACEWG PE VA TTOTEVOIOMETPO:

TTEPIOTPEPOVTAG TO DIAKOTITN TOU TTOTEVOIOUETPOU PETATPETTETAI TO KUPIO pEUQ
amé eAdyIoTo o€ pEyioTo. H pUBuion Tou Kupiou pelpaTog gival atroKAEIOTIKA
TOU XEIPIOPOU €& ATTOOTACEWG.

XeIPIOPOG £ ATTOOTACEWG ME TTEVTAA:

n Ty pedpaTog Kabopidetal atrd Tn B€on Tou TevTdA. Ze TpoTTo TIG 2 XPONQN,
€TTIONG, N TTiECN TOU TIEVTAA EVEPYEI WG XEIPIOUOG OTAPT yia TO pnxdvnua atn
0€0n Tou TTARKTPOU AGUTTOG.

XeIPIOPOG £§ ATTOOTACEWG PE 2 TTOTEVOIOMETPA:

TO TTPWTO TTOTEVOIOUETPO PuUBpilel To KUPIO pelpa. To BEUTEPO TTOTEVOIOUETPO
pubpiCel pia GAAN  TTApPAPETPO TTOU  €CapTaTal aTmd TOV €EVEPYO TPOTIO
OUYKOAANoNG. TMepIoTPEPOVTAG TO TIOTEVOIOUETPO aUTO  €UQAVICETal N
TIOPAPETPOG TTOU PETARBAAAETAI €KEIVN TN OTIYMA (Kal TToU 8V EAEyXETAI TTIAL LE
TO TIEPICTPOPIKG DIAKOTITN TOU TTivaka). H évvola Tou SeuTEPOU TTOTEVOIOPETPOU
eivai: ARC FORCE ot 1pé1mo MMA kai TEAIKH KAIMAKA oe Tpoto TIG.

4.2.2 MmrpooTivog ivakag EIK. D1

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Tayeia BeTikn Tpida (+) yia oUvdean KaAwdiou ouykGAANGNG.
Tayeia apvnTiknA TPila (-)yla oUvdeon kKaAwdiou ouykOAANoNG.
2Uvdeoog yia oUvdean KaAwdiou Tr)\r]KTpou AauTtrac.
2Uvdeouog yia ouvéeon owAnva agpiou Adutrag TIG.
Mivakag XEIPIoPWV.
I'I)\r]KTpa €TMAOYAG TPOTTWV GUYKOAANONG
XEIPIZMOZ E= AI'IOZTAZEQZ
[Z=1 RemoTE

(o]}
Empémel va pETAQEPETE TOV €AEyXO TwV TTOPAUETPWY OUYKOAANONG oTo
XEIPIOYOS €& OTTOOTACEWSG.

6b wwa O .= ) MMA-TIG LIFT

Tpomog Acitoupyiag: ouykOAAnon pe emmevdedupévo nAekTpodio (MMA), kai
ouykOAAnon TIG pe eptrUpeupa 16gou dia emapng (TIG LIFT).

MAAKTPO £MIAOYAG TTOPAUETPWY TTPOG PUBHION.
To TAAKTPO ﬁ €MAEYEl TNV TTAPAUETPO TTPOG PUBUICT WE TOV TTEPIOTPOPIKO

SlakoTTn Encoder (8).

H mipR kai n povada PETPrOocws epgavidovial avTioTolxa aTig 08dveg (10) kai
Auxvieg (9).

Mpoooxn: H pubuion Twv TapapéTpwy eival €AelBepn. YTApXouv OpwG
OUVOUOOWOI TIMWY TTou dev £XOUV TTPOKTIKA Kapia €vvoia yia Tn ouykOAAnon.
TNV TIEPITITWON QUTA N GUYKOAANTIKA pnxavr 6a umropoloe va unv AEIToupynaoel
owaoTd.

MPOZOXH: EK NEOY PYOMIZH OAQN TON NMAPAMETPQN EPIFOXTAZIOY
(RESET)

Médovrag 1o TANKTPO (7) KATd TNV €vepyotroinon, €mava@épovTal oTnv TIMA
default 6Aeg ol TTapapeTpol GUYKOAANDNG.

Ta HOT START

O--

e 1péT0 MMA avTirpoowTtrevel To apyIké utrepelpa “HOT START” (pUBuion
0+100) pe €vdeitn otnv 0B6vn Tng TTOoCOCTIaiOG alénong o€ axéon pe TNV
TIPA TOU €TIAEYPEVOU PeUPaATOG OUYKOAANONG. AuTh n puBuion BeATIWvEl TNV
eKKivnon.

KYPIO PEYMA (l,)

O

e 1poTo TIG, MMA avTirpoowTrevel To peUpa OUYKOAANGNG, METPNUEVO OF
Ampere.

ARC-FORCE

0%
 BASIC
| CELLULOSIC |

100%

Ze 1p6Tm0 MMA avTiTpoowTrevel To duvapikd utrepeUpa “ARC-FORCE”
(pUBpion 0+100%) pe €vdeiEn otnv 086vn Tng TrooooTiaiag adgnong ot
oxéon Pe TNV TIUA TOu TTPOETTIAEypévou pelpaTog GUYKOAANONG. AuTth n
puUBuIoN BeATILOVEI TN PEUOTOTNTA TNG GUYKOAANDNG, atro@elyel TO KOAANUO
Tou nAekTpodiou OTO METOAAO Kal ETITPETTEl TN XpPron dlagdpwy TUTTWV
NAEKTPOBIWV.

TEAIKH KAIMAKA (t,)

e T1pomo TIG avmirpoowtrelel TO XpOvo TeAIKAG KAipakag (pUBuion
0.1+10sec.), ammogeUyel Tov TEAIKS KpaTripa Tou KopdovioU ouykoAAnong (atrd
1, wg 0).



8-
9-

10-
11-

12

METAEPIO

|
O
>¢e 1poTTo TIG avTiITTpoowTTeUEl TO XPOVO PETagPiou o€ SeuTEPOAETTTA (pUBUION
0.1+25sec.), mpoaTaTteUel NAeKTPOdIO Kal BUBIoHA TAENG OTTd TNV ofgidwaon.
MepioTpo@Ik6G daIKATITNG encoder yia TN pUBUIoN TwV TTAPAPETPWY CUYKOAANGNG
T0U €TTIAéyOVTal PE TO TTAAKTPO (7).
Kokkivn Auyvia, €vOeiEn povadag HETPACEWSG.
AApapIBunTIKA 086VN.
AYXNIA onpavong ZYNAFEPMOY (n pnxavn givai prrAokapiopévn).
H amokatdoTaon ival autépaTn PE TNV TTAUon TG aITiog GuvayepPoU.
Mnvupata ocuvayeppou Trou eggavifoval atnv 086vn (10):
-”A. 1”7 1 TapéuBaon BepUIKAG TTPOOTATIAG TTPWTAPXIKOU KUKAWUATOG.

-”A.2” : TapéuBaon BepUiKAg TTpooTadiag SEUTEPEUOVTOG KUKAWHATOG.
-”A.3” : TapéuBacn TTPOCTACIAG yia UTTEPTAG TNG YPAUMNG TPopodoaiag.
-"A.4” : TapéuBacn TTPooTACiag yia UTTOTAON TNG YPOUHAG TPOPOdOTiag.
-”A.5” : TapéuBacn TTpooTaCiag TTPWTAPXIKAG UTTEPBEPUOKPATIAG.
-”A. 6” : TapéuBaon TpooTaciag yia EAAEIYN @ACNG TNG YPAUUAG TPOPOd0Tiag.
-"A. 77 1 uTrEPPBOAIKO €vaTTOBEPA OKOVNG OTO €0WTEPIKO TNG OUYKOAANTIKAG
UNXAVAG, aTTOKOTACTAON WE:
- E0WTEPIKO KaBapiopd punxavng,
- TTAAKTPO display Trivaka eAéyyou.
-”A. 8” : BonBntikA 1d0N €KTOG range.

Katd 10 0BACINO TNG CUYKOAANTIKAG PNXAVAG UTTOPEI va EPPAVIOTEL, YO PEPIKA
OeUTEPOAETTTA, TO UrVUpa "OFF”.

NMPOXOXH: ANOOHKEYZH KAI AMEIKONIZH TQN ZYNAFEPMQN

Ye kGBe auvayeppd eival aTTOBNKEUPEVEG Ol pUBIOEIG TNG pNXavhg. MTTopeite va
£TTaVAKOAEOETE TOUG TeEAeUuTaioug 10 ouvayeppoUg wg €EAG:

MéoTe yia pepikd deutepoAeTTa To TTANKTPO (6a) “XEIPIZMOX E= ANIOZTAZEQY”.
Ztnv 00évn epgavifetal “AY.X" émTou “Y” Oeixvel Tov apilBud Tou cuvayeppou
(A0 o mpdogatog, A9 o TTaNIOg) kal “X” deixvel Tov KaTaxwpnuévo TUTIO
guvayeppoU (a1éd 1 wg 8, BAéTTE AY.1 ... AY.8).

Mpdaoivn Auyvia, 10X0UG avappévn.

4.2.3 MmpooTivog Tivakag EIK. D2

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

Toxeia BeTIkA TPida (+) yia oUvdeon KaAwdiou ouykOAANonNG.
Toaxeia apvnTikn TPIa (-) yia oUVEEC KOAWDIOU CUYKOAANGNG.
20vOeOHOG yIa oUVOEDN KaAwdiou TTANKTPOG AGUTTOG.
Z0vdeopog yia oUvdeon owAnva agpiou AduTrag TIG.
Mivakag XEIPIoPWV.
MAAKTPA ETTIAOYAG TPOTTWV CUYKOAANONG:
6a XEIPIZMOZ E= AMOITAZEQZ

REMOTE

(@]}
EmTpémel va pETAQEPETE TOV €AEyXO TwV TTAPAUETPWY OUYKOAANONG OTO
XEIPIOYO €€ ATTOOTAOEWG.
6b TIG - MMA

6o O &

@)

mm O .©
TpoéTmog Aeitoupyiag: OUuykOAANGOn pe emmevoedupévo nAekTpddio (MMA),
ouykOAAnon TIG pe epmUpeupa T6€ou uwnAig Tédong (TIG HF) kal cuykOAAnon
TIG pe epmmUpeupa 16g0U dia emapig (TIG LIFT).

AC/DC

il

e TpoTo TIG emTpETTEl va €TMIAEGETE AVAPETO O€ OUYKOAANON O€ GUVEXEG
pevpa (DC) kal cuyk6AAnon o€ evaAacoopevo pelpa (AC) (Aeiroupyia Trou
uTTapxel povo ata poviéha AC/DC).

it O 2T - 4T - SPOT

TeY=]

SPOT O eoee

e 1poTT0 TIG £mMITPETTEl VO ETTIAECETE QVAPETQ O€ XEIPITPO 2 XPOVWY, 4 XpOVWY
1 Y€ XPOvodIakoTITN TTovTapiopatog ( SPOT ).
PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

Qo

BiLEVEL O T2l
e 1pomo TIG emTpémel va emAECeTe avApeoa o€ dIadIKACIA TTAAMIKAG
OUyKOAANong, TrpokaBopiopévng TaAMIKAG 1 bi-level. Me ofnota led
avTioToIxei o€ Sladikaoia ouykoAAnong standard.
MAAKTPO £TMIAOYNG TTAPANETPWY TTPOG PUBHION.
To TTARKTPO ﬂ €TMAEYEI TNV TTAPAPETPO TTOU PUBICETAI UE TOV TTEPICTPOPIKO

SiakoTTn Encoder (9).

H TR kai n povada PETPoews epgavidovtal avTioTolxa oTig 086veg (10) Kai
Auxvieg (11).

Mpoooxn: H pubuion Twv TapapéTpwy eival €AelBepn. YTAPXOUV OHWG
ouVOUOOUOI TIHWY TToU dev €XOUV TTPOKTIKA Kapia €vvoia yia Tn GuykOAAnaon.
TNV TIEPITITWAON QUTHA N GUYKOAANTIKA Pnxavr) 6a YTropoloe va unv AEIToupynaoel
owaoTd.

MPOZOXH: EK NEOY PYOMIZH OAQN TON NMAPAMETPQN EPFOZTAZIOY
(RESET)

Médovtag Tautdxpova Ta TTARKTPA (8) OTNV €vepyoTroinan, OAEG oI TTAPAPETPOI
OuyKkOAANong eTravépyovral oTnv TiuA default.
7a () e——-

i
-© o O- O

e 1pomo TIG/HF avtimpoowTrelel 10 Xpovo MPO-AEPIOY oe deutepOAeTTTa
(pUBpION 0+5 sec).BeATiwvel TNV ekkivnon TNG ouykOAAnong.

NPO-AEPIO
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- T o V— APXIKO PEYMA (I

START)

@) O- O

Ze TpoTio TIG 2 xpévwv kal SPOT ovTITIpOOWTTEVEl TO OPXIKO peUA I TToU
diatnpeital yia oTaBepd XpOvo e TO TTANKTPO AGUTIAG TTIECUEVO (pUBUION o€
Ampere).

e 1poTT0 TIG 4 Xpdvwv avTITTPOCWTTEVUEl TO apXIkd pelua Is TTou diaTnpeital
yia 6Ao To Xp6vo TTou TIECETal TO TTARKTPO AGuTTag (pUBUIon og Ampere).

e 1p6T0 MMA avTirpoowTreUel 10 duvapikd utrepelpa “ HOT START 7
(pUBpIon 0+100%) pe £vBeIgn oTnv 086vN TNG TToooCTIIaG augnang o€ axéon
JE TNV TIMA TOUu TTPOETTIAEYHEVOU PEUPATOG OUYKOAANONG. AuTh n puUBuion
BeATiOvVEl TN pEUOTOTNTA TNG GUYKOAANONG.

7c i e()—— APXIKH KAIMAKA (t

START)

@)
-O ®) O- O

e 1poTo TIG avTiTpoowTTelEl TO XPOVO TNG APXIKAG KAIJAKAG TOU pEUNATOG
(ammo Ig €wg 1,) (puBpion 0.1+10sec.). & OFF n kAipaka dev eival Tapouoa.
O1 TTAPAPETPO! |gpor KaI to o HTTOPOUV VO XPNOIMOTIOINBOUV OKOUA Kal WE
XEIPIOUS €€ OTTOOTACEWG PE TTEVTIAA, N pUBUION OPWG TTPETTEN Va Yivel TTpIV
€VEPYOTTOINOEI O iBI0G XEIPIOPOG.

7d I KYPIO PEYMA (,)

-0 O O- O

Ze 1poto TIG AC/DC kal MMA avTiTpoowTelel 10 pedpa l, 6650u. Ze TpOTIO
MAAMIKO kai BI-LEVEL eivail To pedpa oto uynAoTepo eritredo ( péyioTo ). H
TIOPAUETPOG PETPIETAI OE Ampere.

Te PEYMA BAZHZ - ARC FORCE

-0 O- O

e 1péTO TIG 4 Xpbévwv BI-LEVEL kai MAAMIKO, I1 QVTITIPOOWTTEVEI TNV
TIUF PEVHATOG TTOU WTTOPED VA EVOAAGOOETaI WE TO KUPIO pelpa |, katd n
ouykOAAnon. H Tiun ekppdadetal o€ Ampere.

e 1poémo MMA avtirpoowtredel T0 duvapikd utrepelpa “ARC-FORCE”
(pUBuIon 0+100%) pe £vBeIgn oTnv 086vN TNG TTooOCTIAIAG augnang o€ axéon
JE TNV TIMA TOU TTPOETTIAEYHEVOU PEUPATOG OUYKOAANONG. AuTh n puBuion
BeATiovel TN peucTOTNTA TNG OUYKOAANONG Kal atmo@elyel To KOAANUa Tou

NAekTPOdiou GTO PETAANO.
7f ZYXNOTHTA

-0 0= O
e 1pomo TIG MAAMIKO avTimpoowtrelel Tn ouxvotnta TaAywong. MNa
Ta poviéha AC/DC, oe tpomo TIG AC (pe amrevepyoTtroinuévn TTEAJwon),
QVTITTPOOWTTEVUEI TN oUXVATNTA TOU PEUPATOG GUYKOAANGNG.

79 O BALANCE

®)
-0 O O- O

e 1pémo TIG MAAMIKO, avTiTtpoowTrevel TN ox€0n (TTOC00TIAIR) avapesa
oT0 XpOvo OTTou To peUpa PpiokeTal oTo péyioTo €miTedo (KUpPIO pedua
OUYKOAANGNG) Kal TN GUVOAIKA TTEPiodo TTaApIKOTNTAG. ETTiong, yia Ta povtéAa
AC/DC, o€ 1potmo TIG AC (ue atrevepyoTroinuévn TTaAPIKOTNTA), N TTAPAUETPOG
QVTITTPOOWTTEUE! [Ia Ox€on avaueca o€ Xpovo e BeTIKG pelpa Kal XPOvo
ME apvNnTIKG PEUPA: av N TIMA TNG TTAPAMETPOU €ival apvNTIKY ETTITUYXAVETaI
peyaAUTepn BepudTnTa Kai SiEiIoduUaN O0TO UAIKG, AV N TIPKA TNG TTApapéTPOU Eival
OeTIkAy emITUYXAVETAl PEYOAUTEPN ETTIQAVEIOKT KABOPIOTNTA Kal WEYOAUTEPN
BeppoTNTA TOU NAEKTPOBIOU, AV N TIPA TNG TIAPAMETPOU Eival PNJEVIKNA
ETTITUYXAVETAI ICOPPOTTIC AVAUETA T€ apvnTIKO Kal BETIKO peUpa aTnv TTEPIodo

NG ouxvétntag AC. (MIN. 4).
7h XPONOZ SPOT

-0

e 1poto TIG (SPOT) avrirpoowTrelel Tn didpKeIa TNG GUYKOAANONG (pUBuion
0.1+10sec.).

7k TEAIKH KAIMAKA (t

END)

-0 - O
e 1poTo TIG avTITpoowTTeEl TO XPOVO TNG TEAIKAG KAIMOKAG TOU PEUNATOG

(atmo 1, éwg le) (puBpion 0.1+10sec.). & OFF n kAipaka dev eival TTapouoa.
(I o V— TEAIKO PEYMA (I

END)

-O ®) O- O

Ze 1pOTI0 TIG 2 XpOvwv avTITTpoowTTeUEl 10 TENIKG pelua |, pévo av n TEAIKH
KAIMAKA (7k) ival puBuiopévn o€ Tiuf avwTtepn Tou undevog (>0.1 sec.).

Ze 1pOTO TIG 4 Xp6vwv avTITpoowTTEUEl TO TEAIKG pelua |, yia Ao To Xpdvo
OTTOU TTIECETAI TO TTANKTPO AGUTTOG.

Ta peyédn ekppddovtal o Ampere.



™ O METAEPIO
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>e 1poT0 TIG avTirpoowTtelel To Xpovo METAEPIOY o€ deutepdAeTtta (pUbuion
0.1+25sec.) ka1 TTpooTaTelel NAeKTPODIO Kal BUBIoUA THENG aTTO TNV 0&EIdwan.

7n MPOGEPMANZH HAEKTPOAIOY

-0

e 1poTo TIG AC avTITTpoowTTeVEl TNV TIPF TOu apIBUNTIKOU TTPOIGVTOG TOU
pelpaTog £TTi TO XPOVo TTPoBEpuavang Tou NAekTpodiou atrd BoAgpduio katd
TNV avageAegn Tou T6E0U.

8- JOB (os)
RECALL
||
SAVE
MAikTpa “RECALL” kai “SAVE”
€EATOPIKEUPEVWV TTPOYPAUHATWY.
9- MeploTpo@ikdg BlakoTTNG encoder yia pUBuion
OUYKOAANONG TTou emmiAéyovTal HE TO TTARKTPO (7).
10- AAQapIBunTIKA 0846vN.
11- Kokkivn Auyvia, €veign povadag JETPHOEWS.
12- Mpdoivn Auxvia, 1I0XUG avapuévn.
13- AYXNIA cr’]uuvang ZYNATFEPMOY (r] unxavr’] gival uTrAOKuplcuévn).
H amokardoTaon ival autépaTn Kard Ty Tauon e aitiag auvayeppou.

anupuw ouvayeppoU TTou apgavidoval aTtnv 086vn (10)
"A. 17 : TapéuPacn BepUIKAG TTPOCTACIAG TIPWTAPXIKOU KUKAWHATOG.

yla TNV amobrkeuon Kol €TmavakAnon

TWV  TTOPAPETPWV

-”A.2” : TapéuBaon BepuikAg TTpooTaadiag SeUTEPEUOVTOG KUKAWHATOG.
-”A.3” : TapéuBaon TTPOCTACIAG yia UTTEPTAGN TNG YPAUMNAG TPopodoaiag.
-"A.4” : TopéuBacn TTpooTaCiag yia UTTOTAoN TNG YPOUUAG TPOPOdOTiag.
-”A.5” : TopéuBacn TTpooTaCiag TTPWTOPXIKAG UTTEPOEPUOKPATIAG.
-”A. 6” : TapéuBacn TpooTaciag yia EAAEIYN @AONG TNG YPAUUAG TPOPOd0Tiag.
-"A. 77 1 uTrEPPBOAIKO €vaTTOBEPA OKOVNG OTO E0WTEPIKO TNG OUYKOAANTIKAG
HUNXAVAG, OTTOKATACTAON WE:
- E0WTEPIKO KaBapiopd TNG unxavig,
- TTAAKTPO display Tou TTivaka eAEyxou.
-”A. 8” : Bon®nrikr Tdon ekTdG range.
-”A.9” : TTapéuBaon TTPOCTACIAG YIa AVETTAPKN TTiEGN TOU KUKAWHATOG Wigng

vepoU TNG AduTrag. ATrokatdaoTtaon Ox1 autéuarn.
Katd 10 0BACINO TNG CUYKOAANTIKAG PNXOVAG UTTOPEI va EPQAVIOTEL, YO PEPIKA
SeuTePOAETTTA, TO MAvupa "OFF”.

NMPOXOXH: ANOOHKEYZH KAI AMEIKONIZH TQN ZYNAFEPMQN

Ye kGBe auvayepud gival aTTOBNKEUPEVEG Ol pUBIOEIG TNG pNXavhg. MTTopeite va
£TTAVAKOAEOETE TOUG TEAEUTaioUG 10 cuvayeppoUg we €EAG:

MéaTe yia pepikd deutepOAeTTa To TTANKTPO (6a) “XEIPIZMOX E= ANIOZTAZEQY”.
Ztnv 0Bdévn epgavifetal “AY.X" émTou “Y” Beixvel Tov apilBud Tou ouvayeppou
(A0 o mpdogatog, A9 o TTaAI6g) kal “X” deixvel Tov KaTaxwpnuévo TUTIO
ouvayeppoU (a1éd 1 wg 9, BAETTE AY.1 ... AY.9).

4.3 ANOOGHKEYZH KAI ENANAKAHZH EEATOMIKEYMENQN NMPOrPAMMATQN
Eicaywyn

H ouykoAANTIKA pnxavr emTpémel va amobnkevoete (SAVE) efatopikeupéva
TIPOYPAUHATO £PYACIOG OXETIKA ME €va OET TIOPAMPETPWY TTOU 10XUOUV VIO HId
OUYKEKPIUEVN OUYKOAANON. KEBe eEaTOUIKEUPEVO TTPOYPAUMO UTTOPET VA ETTAVAKOAEITAI
(RECALL) ot omoiadrjote oTiyury B€toviag €101 oTn didBeon Tou XPAOTN TN
OUYKOAANTIKA pnxavA “€toiun yia tn Xprion ” yia pia CUYKEKPIYEVN £pyaadia TToU €XEl
TTPONYOUNEVWG BEATIOTOTTOINBEI. H GUYKOAANTIKA UNXaVvr| ETTITPETTEI TNV OTTOBrKEUON 9
£COTOUIKEUPEVWV TTPOYPONHETWY.

Ailadikaoia arobrikeuong (SAVE)
A@ouU pubpicate TN OUYKOAANTIKA pnxavr) og TPOTTO BEATIOTO YIO IO OUYKEKPIMEVN
ouykoAAnon, evepynote wg e¢ng (EIK. D2):
a) MiéoTe 1o TTARKTPO (8) “SAVE” yia 3 deuTEPOAETTTA.
B) EpgaviCetar “S_ " atnv 086vn (10) kai évag apiBudg petagu 1 kai 9.
y) MepioTpépovTtag 1o dIakOTTN (9) EMAESTE TOV apIBUG OTToU BEAETE va aTTOBNKEUTETE
TO TTPOYPANA.
0) MiéaTe aAI TO TTAAKTPO (8) “SAVE™:
-Av 10 TAAKTpO “SAVE” éCeTal yia TTEPIOOOTEPO OTTO 3 OEUTEPOAETTTA TO
TTPAypapua amobnkeleTal cwoTd Kal epavigetal “YES”,
-av 10 TTARKTPO “SAVE” médeTal yia AlyoTeEpo atrd 3 SEUTEPOAETTITA TO TIPOYPAUMA
Oev aTmoBnKeUETAl CWAOTA Kal EPavigeTal “ no”.

Ailadikaoia gravakAnong (RECALL)
Evepynote wg €€Ag (BAETe EIK. D2):
a) Méote 1o TAAKTPO (8) “RECALL” yia 3 deutepOAeTTIA.
B) EpgaviCetar “r_ " otnv 086vn (10) kau évag apiBuog petagu 1 kai 9.
y) Mepiotpépovtag 10 diakdTITN (9) €mAEGTE TOV apIBud O1oU aTroBnKEUCATE TO
TIPOYPAUUA TTOU BEAETE va XPNOIUOTIOINTETE.
8) MiéaTe aAI To TTAAKTPO (8) “RECALL”™:
-av 10 TAAKTpo “RECALL” méletal yia TepioodTePO ammd 3 JeUTEPOAETTTA TO
TTPOYPAPUA ETTAVAKAAEITAI CWOTA Kal epgavidetal “YES”,
-av 70 TTAAKTpO “RECALL” méCeTal yia AiydTepo atrd 3 SeUTEPOAETTTA TO TIPOYPAUMA
Oev eTTavaKaAEiTal Kal EgaviceTal “ no

ZHMEIQZEIZ:

- KATA TIZ ENEPTEIEZ ME TO MNAHKTPO “SAVE” KAI “RECALL” H AYXNIA
“PRG” EINAI ®QTIZMENH.

- ENA NMPOrPAMMA TOY EMANAKAAEITAI MMOPEI NA TPOIOMOIHGEI
ANAAOIA ME TIZ ANATKEZ TOY XEIPIZTH AAAA Ol TPOMOMOIHMENEZ
TIMEZ AEN ANTOOHKEYONTAI AYTOMATA. AN OEAETE NA ANOOHKEYZETE
TIZ NEEZ TIMEZ 2ZTO IAIO NPOrPAMMA MPEMEI NA AKOAOYOHZETE TH
AIAAIKAZIA ATTOOHKEYZHZ.

- H KATAXQPHZH TQN EZATOMIKEYMENQN MNPOrPAMMATQON KAI H
AMOGHKEYZH TQN ZIXETIKQN NMAPAMETPQN EINAI XTH ®PONTIAA TOY
XEIPIZTH.

5. EFTKATAZTAZH

NPOZMPOZOXH! EKTEAEXZTE OAEZ TIZ ENEPFEIEX ErFKATAITAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO ZYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHZITO

KAI ANOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ NPEMNEI NA EKTEAOYNTAI ANTOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
NENEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TO GUYKOAANTH, EKTEAEOTE TN GUVAPHOAGYNCN TwV dlapdpwyv
THNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI TN OUCKEUATIaA.

5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (EIK. E)
5.1.2 ZuvappoAoynon kaAwdiou cuyk6AAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)

5.2 TONOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvrotioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTHA WOTE Va Pnv UTTdp)ouV ePTTédia o€
oxéon Pe To dvolypa £10680u Kal £E6d0U Tou agpa YuEng (egavaykaapévn Kukhopopia
HEOW QVEPIOTAPA, av UTTAPXE!). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppo@ouvTal
ETTOYWYIKEG OKOVEG, SIABPWTIKOI OTWOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TouAdxioTov 250mm eAeUBepoU Xwpou yUpw atré To CUYKOAANTH.

MPOZOXH! TomoBerioTe TO OUYKOAANTAN o€ opI1fovTio emiTTedo
KATAAANANG IKAVOTNTAG POG TO BAPOG WOTE VA aTTOPEUXBOUV TO avaTToSoyUupIoua
A eMKOVOUVEG HETOKIVAOEIG.

5.3 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv ekTeAéOETE OTTOIONDATIOTE NAEKTPIKF) OUVOEDN, BEBaiwBeiTe OTI TO GTOIXEID TTOU
avaypda@ovTal aToV TEXVIKO TTVOKA TOU GUYKOAANTA avTIGTolXoUvV OTnv TEon Kal
auxvoéTnTa Tou SIKTUOU TTou SIaTiBevTal OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- O ouykoANTAG TTPETTEl va ouvOEeBEi aTTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTNUA TPOPOBOTIaG PE
VEIWPEVO aywyo oudETEPOU.

- Mo va egaopalioeTe TNV TpooTacia ommd TNV EUPECN ETTOQK, XPNOIMOTIOIEITE
S10POopPIKOUG DIAKOTITEG OTTWG:
- Tutrou A ( ) YIO HOVO®ACIKE PnNXavAuaTa,

- Tutou B ( ) YIa TPIQACIKG UnXavApaTa.

- Na va ikavotroloUvTal of ouverkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvIOTATal N OUVOEDN TNG OUYKOAANTIKAG WNXAVAG OTa onueia SIOETTapAg Tou
SIKTUOU TPOPODOTiag TTOU TTAPOUCIAZOUV GUVBETN avTIOTAON KATWTEPN OTTé Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- H ouykoAANTIKA pnxavh TTepIAauBaveTal oTig amaitioelg Tou kavoviopou IEC/EN
61000-3-12.

5.3.1 PEYMATOAHTHZ KAI NPIZA:

ouvdéaTe OTO KOAWDIO TPOPodOoaiag €vav KAVOVIKOTIOINUEVO PEUMATOAATITN (2P +
P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) kaT@GAANANG IkavoTtnTag Kai TpodiabéaTe pia pida SIKTUou
£@OdIaapEVN HE AOPAAEIEG Kal AaUTOUATO SIOKATTTN. To €10IKS TEPUATIKO YEIWONG TTPETTE
va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong (KiTPIVO-TIPACIVO) TNG YPapMAG Tpogodoaoiag. O
mivakag (MIN.1) avagépel Tig TIWEG Twv KOBUOTEPNUEVWY OOPAAEIWY OE ampere TTouU
oupBouAeUovTal BEOEI TOU AVWTATOU OVOUAGCTIKOU PEUPOTOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO
OUYKOAANTA KaI TG OVOUAGTIKAG TAoNg Tpogpodoaiag.

MNPOZOXH! H pn TApNONn TwWV TAPATAVW KAVOVWYV  KABIOTA
AVOTTOTEAQOMATIKO TO OUOTNHO ao@oAEiag TTOoU TIPOBAETTETAI OO  TOV
KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia 1) pe emak6Aouboug cofapouc KivBUvoug yia dTopa
(Tr.X. nAekTpoTTANSia) Ko AvTIKEiPEVA (TT.X. TTUPKAYIC).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

NPOZOXH! MPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYOEX ZXYNAEZEIX
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHEZTOZ KAI AMTOZYNAEAEMENOZ
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIPEG TTOU cuPBouAeUovTal YIa Ta KAAWSIO CUYKOAANGNG
(oe mm?) Baoel Tou PEYIOTOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH.

5.4.1 Zuyk6AAnon TIG

Tuvdeon AduTrag

- Eiodyete T0 KaAWDIO peUPATOG GTOV €IDIKG AKPOJEKTN (-)/~. ZUVDEDTE TO OUVOETHO
3 moAwv (TTAAKTPO AduTTag) oTtnv €10k TTpia. ZuvdEoTe TO OWARVA agpiou Tng
AapTTag oToV EI5IKG GUVOETHO.

20vdeon KaAwdiou EMIOTPOPIG TOU PeUNATOG CUYKOAANONG

- Mpémel va ouvdeBei oTo PETAMO TTPOG GUYKOAANGN 1 0TO PETAAAIKS TTdyKO OTTOU
aTnpigeTal, 600 To dUVATOV TTIO KOVTA GTn GUVOEDT UTTO €KTEAEO.

AuUTO TO KOAWDIO TIPETTEI VO OUVOEBEI OTOV OKPOJEKTN HE TO GUPBOAO (+) (~ yia
pnxavApata TIG trou TrpoBAETTouV ouykdAAnon o AC).

Z0vdeon oTn QIGAN agpiou

- Bidwote 10 peiwtApa Tieong otn BaABida TG @IGANG agpiou TOTTOBETWVTAG TNV
€I0IKA EAGTTWON TTOU TTPOUNBEUETAI WG EEEPTNHA, OTAV XPNOIYoTIoIEiTal aépio Argon.

- ZUVOEOTE TO CWANVA £100D0U AEPIOU OTO PEIWTAP Kal OQAAICTE TNV TTPOUNBEUOEVN
Awpida.

- NaokdapeTe T0 dOKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTHEONG TIPIV AVOIgeTE TN BaABida Thg
@IGANG.

- AvoigTe TN QIGAN Kal pUBPIcTE TNV TTOCOTNTA aEPioU (I/min) cUPPWVA PE TA EVOEIKTIKG
aToixeia Xpriong, BAETe Trivaka (MIN. 4). Evoexoueveg dIopBWOEIG TNG EKPONG agPiou
Ba pTopoUV va eKTEAEGTOUV KATA TN OUYKOAANCN EVEPYWVTAG TTAVTA OTO OAKTUAIO
TOU pEIWTAPA TTiENG. ETTaANBeUOTE TO KPATNHO CWAAVWY KOl CUVOETEWV.
MPOZOXH! KAeivere mavra 1n BaABida TG @IAANg agpiou oTo TéAOG TnG
£pyaoiag.

5.4.2 ZYTKOAAHZH MMA

Ixed6v OAa Ta eTmevOedUPEva NAeKTPOdIa ouvdEovTal OTO BETIKO TTOAO (+) NG

YEVVATPIOaG. EEaIpeTIKG aTOV apvNTIKO TTOAO (-) Yia NAEKTPODIa ETTEVOEDUNEVA PE OEU.

TUvdeon kaAwdiou ocuykOoAAnong Aafidag-Bdong nAekTpodiou

Dépvel 0TO TEPPATIKO €vav €10IKO OKPOOEKTN TTOU OPAAIfEl TO EEOKETTATTO YEPOG TOU

NAEKTPOBIOU.

AUTO TO KOAWDIO CUVOEETAI OTOV AKPODEKTN PE TO GUHBOAO (+).

TUvdeon kaAwdiou ETIOTPOPNG PEUPATOG CUYKOAANONG

2uvdEeTal 0TO PETAAAO TTPOG GUYKOAANGN 1) 0TO PETOAAIKO TTAyKO GTTOU OTnpideTal, 600

YiveTal TT0 KovTd 010 onueio oUvdeong uTTd emmegepyaaia. AuTO To KOAWDIO CUVDEETAI

OTOV OKPOJEKTN WE TO GUNBOAO (-).

ZUOTAOEIG:

- MepioTpéwTe péxpl T0 BABOG TOUG GUVOETHOUG TwV KaAwdiwv oUyKOAANONG OTIg
TOxeieg TTPICeg (av UTTApXOUV) yia va £E00@aNITETE HIa TEAEI NAEKTPIKE ETTOPN. Z€
avTifetn TTepiTITWOoN Ba dnuioupyBoUV UTTEPOBEPUAVOEIG TWV IBIWV TWV CUVOETUWY
HE Ypriyopn ¢Bopd TOUG KOl OTTWAEIQ ATTOTEAETUATIKOTNTAG.

- Xpnolpotrolgite kaAwdia ouykAAANGNG 600 To duvaTdVv HIKPOTEPOU UIKOUG.

- ATTOQEUYETE VO XPNONMOTIOIEITE PETOANIKG pEPN TTOU OEV QVFAKOUV OTO KOMMATI
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TIPOG GUYKOAANGN, WG QvTIKATAOTACN TOUu KAAwdiou ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG. AuT6 PTTOPEi va gival €TTIKIVOUVO IO TNV GOQAAEIQ KOl VO OWOEI Wn
IKOVOTTOINTIKG OTTOTEAETUATA IO TN OUYKOAANGN.

6. ZYTKOAAHZH: NMEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

H ouyk6AAnon TIG eivar pia diadikaoia ouykOAANONG Trou  eKPETAAAEUETAl TN
BeppdTNTA TTAPAYOUEVN OTTO TO £UTTUPO NAEKTPIKO TOEO , TTOU SIATNPEITAI AVAPETT OE
€va AtnkTo NAEKTPOSIO (BoAPpapiou) kal To HETAANO TTPOG ouyKOAANGN. To NAeKTPOdI0
BoAgpapiou otnpidetal ammé pia AGuTTa, KatdAAnAn yia va tou petadidel To pelpa
OUYKOAANONG Kal va TrpoaTacUel TO 810 To NAEKTPOBIO Kal TO PTTAVIO GUYKOAANONG
a1 TNV OTHOOPAIPIKA 0&eidwan péow TNG pong adpavoug agpiou (kavovikd Argon: Ar
99.5%) TTou Byaivel atrd To KepapIkS pTTeK (EIK. G).

MNa pia koA ouykOAANon, €ival avaykaio va XPnoIUoTIoIEiTE TNV akpIr dlauéTpo
nAekTpodiou pe To akpIBEG pelpa, BAETeTe Trivaka (MIN. 3).

H kavovikA TTpoegoxr Tou NAEKTPOOIOU OTTO TO KEPAUIKG UTTEK €ival 2-3mm Kal PITTopEi
VO PTECEI 8Mm YIa YWVEIAKEG CUYKOAATEIG.

H ouykdAAnon TTpaypatoTrolgiTal PEow TNG TAENG TV XEIAWV TNG aUvdeang. MNa AeTTTd
Taxn KaTdAANAa TTposToigacpéva (PéXpl Tmm ca.) Oev XpelddeTal UAIKO €I0aywYAg
(EIK. H).

MNa peyaAUTepa TaxN eival atrapaitnTeg pdpdol idiag ouvBeong Tou Bacikod UAIKOU Kal
KaTGAANANG diapétpou, pe 18Ik TTposTolyaaia Twv XelAwv (EIK. 1). Eival avaykaio, yia
TNV ETMITUXIO TNG GUYKOAANGNG, TO KOPPATIO VA £XOUV KOBOPIOTE! TIPOTEKTIKA KAl VO NV
Trapouciadouv oegidio, AadIa, yKpdoa, DIGAUTEG KATT.

6.1.1 Epmropeupa HF kai LIFT

Epmipeupa HF :

To epmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal Xwpig TNV €Ta@h PETAEU nAekTpodiou
BoAgpapiou kal pETOAAOU TTPOG OUYKOAANDN, PEOW pIOG OTIBAG TTaPAyOHEVNG
ammd évav pnxaviopd uwnAng ouxvotntag. O TpOTTog QuTOG €PTTUPEUPOTOG Oev
OUVETTAyETal OUTE EVOWHATWOEIG BOAPPAMiOU GTO PTTAVIO GUYKOAANONG, ouTe PBopd
TOU NAEKTPODIOU Kal TIPOOPEPE! Eva EUKONO Eekivnua o€ OAeg TIG BEoEIG oUYKOAANONG.
Aiadikaoia:

MéoTe T0 TMAAKTPO AduTTag TTANGIAdovTag aT1o YETAAAO TNV aIXur Tou nAekTpodiou (2
- 3mm), avapévete To EUTTUPEUPA TOU TOEOU TToU peTadidETal aTrd Toug TTaApoug HF
Kal, JE avappévo TG0, OXNMUATIOTE TO PTTAVIO TAENG OTO PETAAAO KAl GUVEXIOTE KATA TO
URKOG TNG oUVAEDNG.

e TEPITITWON TIOU OUVAVTAOETE OUOKOAIEG OTO €guTTUpeUda TOEoU, TTapd O
BeBaioaTe TNV TTApouUTia agpiou Kal ival EPPAVEIG Ol EKKEVWOEIG HF, unv emipévete
TOAU 0TO va UTTORAAETE TO NAekTpddIo 0Tn dpdon Tou HF, aAAG emmaAnBeloTe TV
ETMPAVEIOKT OKEPAIOTNTA Kal TN dIAPOPPWON TNG AIXHAG EVOEXOUEVWG {wnpelovTag
TNV PE OKOVIOPA, 210 TEAOG TOU KUKAOU TO pelpa pndevidetal e pubpiopévn KAiaka
kabodou.

Epmopeupa LIFT :

To epmUpeupa Tou nNAEKTPIKOU TOLOU YiveTal aQTTOMAKPUVOVTOG TO NAEKTPAdIO
BoAppapiou atmd 1O PETAAAO TTPOG OUYKOAANGT. AUTOG O TPOTIOG EUTTUPEUNATOG
TIPOKQAEI AlyOTEPEG NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXANTEIG KAl EAATTWVEI OTO EAAXIOTO TIG
EVOWPATWOEIG BoAPpapiou kal Tn ¢Bopd Tou NAEKTPOdIoU.

Aladikaoia:

AKOUUTTAOTE TNV QIXMr Tou NAeKTPodiou aTo PETAAAO, pE eEAappd Triean. MEoTe Babid
TO Tr)\ﬁKTpo Adprrag Kal ar]Ku')cTs TO NAEKTPODIO KATA 2-3mm PE PIKPRA KceuaTépncn,
ETMTUYXAVOVTaG £T01 TO €UTTUPEUPQ TOU TO§oU. O OUYKOAANTAG ApPXIKG TTapdyer va
pedua l ., HETG aTtd Aiyo Ba TTapaxBei TO PUBUICHEVO PEUPA CUYKOAANGNG. ZTO TEAOG
70U KUKAGU TO pelpa pndevideTal Pe TN pubuIopévn KAipaka KaBodou.

6.1.2 Zuyk6AAnon TIG DC

H ouykéAMnon TIG DC eivar katdAAnAn yia 6Aoug Toug avBpakoUxoug XAaAuBeg
XAUNAWY KOl UYNAWY KPAapdTwy Kal Ta Bapid péTaAAa, XaAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal
KpdpaTa Toug.

MNa ™ ouyk6AAnon og TIG DC pe nAekTpodio aTov TTOAO (-) XPNOIPOTIOIEITAIl YEVIKA
NAEKTPOBIO e 2% Oopiou (Tavia XpwpaTIopévn KOKKIVN) 1 To NAEKTPOdIo e 2%
Kepiou (Taivia xpwpaTiopévn ykpr).

Eival avaykaio va okovioete agovikd 1o nAektpddio BoAgpapiou, BAETe eik. FIG.
L, TTpogéxovTag WoTe N aixun va gival eVIEAWS OPOKEVTPN YIa VO OTToPeUyOVTal
EKTPOTTEG TOLOU. TO OKOVIOUA TTPETTEI va EKTEAEITAI KATA TO WAKOG TOU NAeKTpOodiou.
AuTA n evépyeia Ba emavaAauBAaveTal TTEPIOdIKG O GUVAPTNON TNG XPAONG Kal TNG
@Bopdag Tou nAekTpodiou R éTav To idI0 KNAIBWBONKE aTTPORAETIT, OEEIBWONKE 1 eV
XpnopotoiRénke owoTd. e Tpomo TIG DC eival duvath n Aerroupyia 2 xpdvwv (2T)
Kal 4 xpovwv(4T).

6.1.3 Zuyk6AAnon TIG AC

AuTdg 0 TUTTOG OUYKOAANGNG ETTITPETTEI VO OUYKOAAEITE O€ PETAAA OTTwG aloupivio
KOl JayvAolo TTou oXNMATiouv OTnV ETTIQAVEIR EVA TTPOOTATEUTIKO KAl HOVWTIKO
o&eidlo. AvaTpéTrovTag TNV TTOAIKOTNTA TOu PEUPOTOG OUYKOAANONG KOTOPBWVETE va
“OTTGOETE” TO ETTIPAVEIOKO OTPWHA OEEIDIOU HETW EVOG PNXAVIOWOU TToU AEyETal “IOVIKA
appoPoAn”. H tdon eival evalakTika BeTikr) (EP) kai apvnTikry (EN) o1o nAekTpodio
BoAppapiou. Katd 1o xpdvo EP 10 0&¢idio apaipeital atrd Tnv emedveia (“‘kabapiopdg”
n “vTeKaTTag”) EMTPETTOVTAG TO OXNUATIONS Tou PTraviou. Katd 1o xpdvo EN yiveral n
PEYIOTN BEPUIKNA €1I0popd aTo PETAANO €TITPETTOVTAG TN OUYKOAANoN. H duvatdétnta
va PETARAAETE TNV TTapduETPO balance ag AC emITPETTEl VA EAATTWOETE TO XPOVO TOU
pevpartog EP oT1o EAAXIOTO ETTITPETTOVTOG MIA TTIO YPyOpn GUYKOAANO.

MeyoAUTEPEG TINEG balance emITPETTOUV Wi TTIO YPryopn OUYKOAANON, peyaAUTePn
Sigioduaon, TMO CUMTTUKVWHEVO TOEO, TTIO OTEVO UTTAVIO OUYKOAANONG KaBwg Kal
TIEPIOPICPEVN BEPPAVON TOU NAEKTPOBIOU. MIKPOTEPEG TINEG ETTITPETTOUV Hia HEYOAUTEPN
KaBapiéTNTa Tou KoppaTioU. H xpAon iag TiAG balance oAU xauAAn ouvemayetal
N dlelpuvon Tou TOEOU Kal TOU OTTOSEIDWUEVOU PEPOUG, TNV UTTEPBEPUavan Tou
NAekTPOdioU pe £TTAKOAOUBO OXNUATIOPO HIAG OPAipag OTNV aIXUr Kal EAATTwan TG
EUKONIOG €UTTUPEUPOTOG KOBWG Kal TNG KATEUBUVTIKOTNTAG Tou TOgou. H xprion piag
uTTEPPBOAIKAG TIMAG balance cuvetrdyetal éva PTTAVIO OUYKOAANGNG “Aepwpévo” pE
OKOUPEG EVOWUATWOEIG.

O Trivakag (MIN. 4) ouvowilel TIG OUVETTEIEG WETABOAAG TWV TTAPAUETPWY OTN
ouykoAAnon AC.

2e 1poTo TIG AC eival duvarh n Aeiroupyia 2 xpovwy (2T) kai 4 xpévwv (4T).
loxUouv etriong o1 0dnyieg agopolueveg Tn d1adikacia OUYKOAANGNG.

>tov Trivaka (MIN. 3) avaypdgovTal 1o eVOEIKTIKG OTOIKEIQ yIa TN OUYKOAANOn o€
ahoupivio. O kataAANAGTEPOG TUTTOG nNAeKTPOdiou eival To NAeKTPOdIO KaBapol
BoAppapiou (Awpida TTPACIVOU XPWHATOG).

6 1.4 Aladikaoia
- PuBuioTe 10 pelpa cuykAGAANGNG GTNV TIUK TTOU ETTIOUNEITE PE TOV nsplmpa(popavo
SO10KOTITN. pocapudoTe €VOEXOUEVWG KATE Tn OGUYKOAANON OTNV TTPAYUATIKH
avaykaio BepUIKA £10QOPA.

- MiéoTte 10 TTAAKTPO AGUTTAG EAEYXOVTAG TN OWOTH PON Tou agpiou amd Tn AduTra.
PuBpioTe, av gival amapaitnto, T0 XpOvo TTpo-agpiou Kal peta-agpiou. O1 xpdvol
auToi puBpuifovtal avdhoya Pe TIG AEITOUPYIKEG OUVONKEG Kal, €10IKA N KaBuoTépnaon
TOU PETA-AEPIOU TTPETTEI VA Eival TETOIO TTOU VA ETTITPETTEI, OTO TEAOG TNG OCUYKOAANONG,
va KPUWoouv To NAekTPAdIo Kal To BUBIopa Xwpig va €pBouv o€ eTTaQr PE TNV
arpéo@aipa (0gEIDWOEIG KAl KNAIBWOEIG).

Tpoétog TIG pe ouxvornta 2T:

- Miédovtag pexpl 10 Tépua 1O TAMKTPO Adutrag (P.T.) TpokaAei 1o epmrpeupa Tou
TOEOU pe PEOUA g, o ZTN OUVEXEID TO PEUHA QUEAVETAI CUNPUIVA HE TN CUVAPTNON
APXIKH KAIMARK | |J£Xp| TNV TIPA TOu pEGUATOG OUYKOAANONG.

- Na va SIaKOWETE TN OUYKOAANON a@AoTE TO TIARKTPO TNG AGUTTOG TTPOKAAWVTOG
N Babuiaia akupwaon Tou pelpaTog (av evepyotroidnke n Asimoupyia TEAIKH
KAIMAKA) 1} To Gueco ofcilo Tou TOEoU e ETTOKOAOUBO PETO-OEPIO.

Tpomog TIG pe Siadoxn 4T:

- H 1pwtn Triean Tou TAAKTPOU TTPOKaAEi TNV avA@AeEn Tou T6gou pe pelpa |
TNV €AeUBepwaon Tou TTAAKTPOU TO PEUNO QUEAvETal KATd Tn AeiIroupyia APXIKH
KAIMAKA péxpr TNV TiA pelpaTog ouykoAAnong. H TR autr| diatnpeital kai 6tav
10 TANKTPO eAuBepoveral. Otav_TECeTal §avd T0 TANKTPO TO pedpa apxider va
eAatTOvETal KATd TN Agitoupyia TEAKH KAIMAKA péxpl I, .. AuTh Siatnpeital Péxpl
va eAeuBepwOei TO TT)\r]KTpo TToU OAOKANPWVEI TOV KUKAO OUYKOAANGNG apxifovTag
TNV Tepiodo peTd-agpiou. AvTIBETWG, av Katd Tn Asimoupyia TEAIKH KAIMAKA
eAeuBepwiveTal TOo TTANKTPO, 0 KUKAOG GUYKOAANDNG TEAEILVEI apéowg Kal apXiCel n
TEPIOdOG PETA-OEPIOU.

Tpomog TIG pe Siadoxn 4T kai BI-LEVEL:

- H mpw1n Trigon Tou TTARKTPOU TTPOKOAE TNV avapAegn Tou T6¢oU pe pelpa |
21NV €AeUBepwaon Tou TTAAKTPOU TO PeEUNO QUEAvETal KATd Tn AeiIroupyia APXIKY
KAIMAKA péxpl Tnv TipR pelpatog GuykOAAnong. H TR aut diatnpeital Kai
étav 10 TT)\r']KTpo eAUBEPWVETaIL. Z€ KAOE em’)pevn Tn'scn TOU TTAAKTPOU (O xpévoc_;
METAGU TriEaNG Kol EAEUBEPWONG TIPETTE va Eival GUVTOUNG SIAPKEIAg) T0 pedpa Ba
peTaBaAetar peragy TG TIPAG Tou puBpicTnKe oTnv TapapeTpo BI-LEVEL I, ko
TNV TIPFA KUpiou peUpaTog |, AlaTPWVTag TESHEVO TO TTARKTPO Yid TTupaTsTuusvo
XPOvo, To pelpa EAQTTVETAl KOTG! T Aeimoupyia TEAIKH KAIMAKA uéxpr |
Autiy Siamnpeital péxpl va eAeuBepwOEl TO TTAMKTPO TTOU OAOKANPUWVEI TOV KOKAO
OUYKOAANONG apxidovtag TNV TrEPiodo PETA-aepiou. AVTIBETWG, av KATG Tn AciToupyia
TEAIKH KAIMAKA eAeuBepwiveTal To TTAAKTPO, 0 KUKAOG OUYKOAANONG TEAEIWVEI
apéowg Kail apxicel n mepiodog peta-aepiou (EIK. M).

6.2 YTKOAAHZH MMA

- Eival anopaitnto, ce k&Be nepimwon, va avarpéxere omng evoeitelg
TOU KATAOKEUAOT) MOU AvAPEPOVIAl NAvw OTn  OCUCKEUAoia Twv
XPNOIMOMOIOUPEVWY NAEKTPODIWY Ol onoieg deiXvouv TN CwOTH MOAKOTNTA
TOU NAEKTPODIOU KAI TO OXETIKO BEATICTO PEUNA.

- To peuua CUYKOANNONG MPENel va puBUIeETal GE OXEoN PeE TN JIAUETOPO ToU
XPNOILOMOIOUPEVOU NAEKTPODIOU KAl e TOV TUMO TOU APPOU Mou BEAeTe
VA ekTEAECETE. EVOEIKTIKA TA XPNOIMOMOIOUPEVA PEUUATA YIA TIG SIAPOPES
SlapeTpoUg NAekTPodiou eival:

@ HAek1p6810 (MM) PeUua cuykOAANnong (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

- Na éxere un\obnv ocag omn vyia idleg SiaueTpoug nAekrpodiou Ba
XPNOIMOMoIoUVTAl NWNAEG TIMEG PEUUATOG VI OPILOVTIEG OUYKOANNOEIG,
EVW VIO OUYKOMAOEIG KABETEG N MAvw and 10 KEPAN Ba mpenel va
XPNOIMOMOIOUVTAI MIO XAUNAEG TIMEG PEUNATOG,

- Ta pnxavik@ XopoKTnpIoTIKE Tng oUvdeong ouykOAAnong kabopidovTal, TEpa ammo
NV €mMAgypEVn €viaon PeUPOTOG, ATTO TIG GAANEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG OTTWG
pnAKog Té¢ou, TaxUTNTa Kal BEaN eKTEAEONG, DIGUETPO Kal TTOIOTNTA TwV NAEKTPOSIWV
(Y10 TN OWOTH GUVTAPNON TTPOCTATEVETE Ta NAEKTPADIO OTTG TNV UypaCia e €idIKEG
OUOKEUOOIEG 1 BKEG).

- Ta xapakTnpIoTIKA TNG ouyKOAANoNG egapTtwvtal Kail atrd Tnv Tiuf Tou ARC-FORCE
(duvapiki CUPTTEPIPOPA) TNG CUYKOAANTIKAG MNXaviG. H TrapapeTpog auTr pubpicetal
atrd Tov Trivoka, i pUBUIZeTal PE XEIPIOPO €E ATTOOTACEWS 2 TTOTEVOIOUETPWV.

- MapatnproTe 6T uwnAég TIWEG ARC-FORCE 1rpoodidouv peyahlTepn digicduon Kal
EMTPETTIOUV TN CUYKOAANGN o€ otroladrToTe BEan ouvhABwg pe Baoikd nAekTpddia,
XOUNAég TiHEG ARC-FORCE emitpétrouv éva 160 TTI0 HOAGKO Kol XWPIG TTITOIAIEG
ouvABWG pe NAekTPOBIa pouTiAiou.

H ouykoAANTIKA pnxavn eival emmiong epodiaouévn pe ouatipata HOT START kai
ANTI STICK 10U eyyuwvTal €UKOAEG EKKIVAOEIG Kal EUTTOdIOUV TO KOAANUQ Tou
NAEKTPOBIOU OTO PETAANO.

6.2.1 Aladikaocia cUyKOAAnonG:

- Kpatwvrag 1 paocka MIMPOITA ITO MPOIONMO, 1piBete v AKpn Tou
NAEKTPOBIOU MAVW OTO KOPKATI MOU MPOKEITAI VA CUYKOANOETE EKTEAWVTIAG
JIa Kivnon cav va avapare éva {UAAKI. auTh €ival N Mo OwaoTr JeBodog yia
Va epnupeuparncere 1o 1080.

MPOXOXH: MHN XTYTIATE 10 NAEKTPOBIO OTO KOMMATI. UNApPXEl KivOuvog va
karaoTpeere TNV eniKAAUYN KaBIOTWVTAG BUCKOAN TV EUMIPEUPATION TOU
TOEOU.

- MONG epnupeupaToTei To 1080, MpoonaBeite va diatnpeite pia anootaon
and TO KOUWAT, 100duvaun pe TN SIGUETPO TOU  XPNOIUOMOIOUNEVOU
NAekTPodiou Kal va dIaTNPeEiTe autiv TNV andéotacn OCo To duvarov Mo
oTaBepn Kara TN JIGPKEIA TNG EKTEAEONG TNG OUYKOAANONG. VA BuudoTe Ot
N KAION TOU NAEKTPOOBIOU KATA TN POPA TOU MPOXWPENMATOG NPENEl Va €ival
nepinou 20-30 BaBuwv.

- I10 TENOG TNG PAPHG OUYKOANONG, PEPETE TNV AKEN TOU NAEKTPOdiou
eNaQPA MPOG TA MICW C€ OXeoN Je TN dleuBnvon ToU MPOXWPENUATOG, NAVW
ano TOV KPATAPA YIA VA KAVETE TO YEUIOUA, EMOUEVWG AVACONKWVETE TAXEWG
TO NAEKTPOBIO MO TO TNYMEVO UETAANO YIA VA EMTUYXAVETE TO OBACIUO TOU
108ou (MOPO®EL THE PA®HL LYTKOAAHEIHL - Eik. N).

7. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIX ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAIANNOZYNAEAEMNEOZX
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adutra
- Mnv akoupTrare TN AGpTTa Kol To KAAWSIO TG o€ Bepd Kopumla AuTé Ba unopoucs
VO TIPOKAAETEI TNV TAGN TWV HOVWTIKWY UNKWYV BETOVTAG YPryopa TN CUCKEUH| EKTOG
AerTopuyiag.

- EAéyxeTe TTEPIODIKG TO KPATNHA TNG CWAAVWONG Kal TWV CUVOETEWY agpiou.

- ZeuyapwaoTe TTPOCEKTIKA AGUTTa GQAANIoNG NAEKTPOdIOU, TOOK AGUTTAG HE T OIGUETPO
TOU NAEKTPOdIOU ETTIAEYPEVN WOTE Va aTTOPEUYOVTAl UTTEPOEPPAVOEIG, KaKR Siddoan
TOU aEPioU Kal OXETIKA duaAeiToupyia.
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- EAéyxeTe, TOUAGXIOTOV pIa @Opd TNV NUéPA, TNV KatdoTaon @Oopdg Kal TN owaTh
OUVAPHOAGYNON TWV TEPUATIKWVY PEPWV TNG AGUTIOG: OTOMIO, NAEKTPOdIO, AaBida,
o@daAiopa nAekTpodiou, diavouéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHXHZ nMPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO MEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN AGAIPEZETE TIZ NAAKEX TOY XZYFKOAAHTH KAI
ENEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O £YTKOAAHTHEZ EINAI
IBHITOX KAI AMOXYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKN TAON OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH uTTopouv
va TpokaAéoouv ooBapn NAEKTPOTTANSia aTrd dueon ema@n Ye pépn utré Tdon
Kal/f} TpalpaTa OQEINOPEVA OE AUEDT ETTOQPN JE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodikd Kal TTAVTWG avaAoya Pe Tn ouXvOTNTA XPONG N Tn TTOCOTNTA OKOVNG
ToU TTEPIBAAAOVTOG, ETTIBEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG GUYKOAANTIKAG WNXAVAG KOl
APAIPEDTE TN OKOVN TTOU TOTTOBETAONKE OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG HE TTOAU HOAKIG
Bouptoa n katdAANAa dIaAUTIKG

- Me Tnv eukaipia eAEyxeTe OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OPANIOUEVEG Kal TO
KapTTAapiopata dev rapoucialouv BAGREG oTn uévwaon.

- 270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTA
a@aAifovtag PEXPI To TEpUA TIG BidEG OTEPEWONG.

- ATro@eUyeTe aTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANONG PE OVOIXTO GUYKOAANTH.

- A@ou ekTEAETATE TN GUVTAPNON A TNV ETTIOKEUR, ATTOKOTACTAOTE TIG CUVOETEIG KAI TG
KapTTAapiopaTa 6TTwg ATAV GTNV apxr TTPOCEXOVTAG WOTE QUTA va Pnv épBouv o€
ETTOPN) ME PEPN TTOU KIVOUVTAI ) TTOU PTTOpoUV VA @TEC0UV O€ UYnAEG BEPUOKPATIEG.
AéoTe pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTIWG GTNV GPXIKA dIGTagN TTPoaExovTag
va d1aTnpnBoUv aTroAUTWG HOVWHEVEG Ol GUVOETEIG TTIPWTEUOVTOG O€ UWnAr Tdon
aTTé TIG OEUTEPEUOVTEG OE XAMNAT TGOT.

Xpnoiyotroinate OAeg TIG auBevTikéG podéAeg Kkal Bideg yia va avakAeioete Tnv
KOATOOKEUT).

8. WAZIMO BAABHL

YE MEPINTOQXH ENAEXOMENHEZ ANIKANOTIOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ THE MHXANHE,

KAI TIPIN NA KANETE MO 2YXTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA ATMEYOYNOHTE XE

ENA AIKO MAL KENTPO E=YTMNHPETHEHY EAETXETE AN:

- To peuua ouvKo)\)\nonq eival KataAANAo yia TN SIGUETPO KAl TOV TUMO TOU
XPNOILOMOIOUPEVOU NAEKTPODIOU.

- Me 10 yeviko dlakontn o€ «ON» n OXeTIKA Aaunaeival avappevn. o€ avtiBetn
nepintwon n BAGRN cuvNBwg BpIoKETAI OTN YEAUMA TOOPOOATNONG
peuuaTog (KaAwdIa, NEiCa Kal / 1 @ica, ACPAAEIEG, KAM.).

- To kitpivo LED nou onuaivel Tnv eneupacn NG BEPUIKAG AOPAAEIAG UNeP 1
uno-Taon H BPAXUKUKAWUATOG deV €ival AVAUUEVO.

- BeBaiwBeite o1 NAPAKOAOUBAOCATE TN OXECN OVOUAOTIKAG BIGANEIWNG e
nepinTwon eneppacng NG BEPUOCTATIKAG NPOCTACIAG AVAUEVATE TN QUOIKN
WUEN TNG OUOKEUNG, ENAAnBeucare TN AETOUPYIKOTNTA TOU AVEUICTAPA.

- EAéy&Te Tnv TdON TNG YPOAUMAG: av n TiuA eival utrepBOAIKE uwNnAR i XaunAn o
OUYKOAANTAG TTOPAPEVEI UTTAOKOPICHEVOG.

- EAeyEare om dev eugavileral KAnolo BPAXUKUKAWPA KaTta Ty €todo NG
OUOCKEUNG: C'auTr TN NEPINTWOoN MPOBEITE OTOV AMOKAEICHO TOU AnPOOMToU.

- O1 OUVOETEIG TOU KUKAWPATOG CUYKOAANONG €XOUV Yivel OwoTd, €10IKA av N
AaBida Tou kKaAwdiou pAlag eival NPAyUaT cuvdedepevn OTO KOUMAT KAl XW
PIG NAPEPPOAA HOVWTIKWV UNKWV (M.X. Bepvikia).

- To aepio NG NPOCTACIAg MOU XPNOIMOMOIEITE €ival OWOTO KAl OTN OWwOTH
nuootnta. (Argon 99.5%).
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CBAPOYHbIA AMMAPAT C MHBEPTOPOM [J151 CBAPKU TIG U MMA aOns
NMPOMBILUNEHHOIO U NPOPECCUOHAINIBHOIO UCMOJNIb30OBAHUA.
MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM panee TeKcTe UCMNONb3yeTCs TEPMUH BapoOUHbIN
annapart”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE30MACHOCTHW MPU YTOBOW CBAPKE

Pa6ounii fomxkeH ObiTb XOPOLWO 3HAaKOM C Ge3onacHbIM MCMoNb30BaHUEM
CBapoYHOro annapara M O3HaKOMIIeH C PUCKaMM, CBA3aHHbIMU C MPOLIECCOM
AYroBOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLMMU HOPMaMM 3aliUTbl U aBapUUHLIMMU
cUTyaLUAMMU.

(Cm. Takke ctaHaapT “EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ansi ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue”).

/N

MN36eraTb HenocpeAcTBEHHOrO KOHTAKTa C 3NeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKM,
TaK KaKk B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpsikeHue, nopaBaeMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb OMacHo.

OTcoeaAMHATb BUIKY MaliMHbI OT 3MIEKTPUYECKON CeTU nepen npoBeAeHUEM
nobbIX paboT No coeAuHeHUto kabenen cBapku, MeponpusTUi No NpoBepke
M PEMOHTY.

BbikntoyaTb CBapoOYHLIN annapaTt M OTCOeAMHATb NUTaHue nepen TeM, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLIEHHbIE AieTanyn CBapoO4YHOMN ropernku.

BbINOMHUTL 3MEKTPUYECKYHO YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AEWCTBYHOLUM
3aKOHOAATeNbCTBOM M NpaBuraMy TeXHUKN 6e3onacHoCTy.

CoeAVHATL CBapOYHYH MaLUMHY TOMBKO C CETbI0 MUTAHWUS C HENTPaNbHbLIM
NPOBOAHWUKOM, COEAMHEHHbIM C 3a3eMSIEHUEM.

Y6eauTbcA, 4TO po3eTka CeTU NpaBUNILHO COeAMHEHAa C 3a3eMyieHUeM
3aWnTHI.

He nomnb3oBaTbcsi annapaTtoM B CbIPbIX M MOKPbIX MOMELUEHUsIX, U He
npousBoauTe CBapKy noa AoXAeM.

He nonb3oBaTbcA kabGeneM c MNOBPeXAEHHON Mu3onAUMEA UNU C NIOXUM
KOHTaKTOM B COE€AUHEHUSIX.

/\
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Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BogonpoBOAHON ceTH).

2. BBEOEHUE U OBLLUEE ONNCAHUE

2.1 BBEAEHUE

OTOT CBapoyHbli annapat SBMSeTCs WCTOYHMKOM TOKa AN OYroBOW CBapku,
cneuvanbHO U3TOTOBMEHHBIN AN BbinonHeHns ceapku TIG (DC) (AC/DC) c
Bo3byxaeHnem HF wunu LIFT gna ceapkm MMA anektpogjamu C MOKPbITUEM
(pyTUnoBble, KNCNOTHbIE, LLEMNOYHbIE).

Ocobbimu

XapakTepucTkamu fgaHHoro csapoyHoro annapata (MHBEPTEP),

ABMSIOTCS BbICOKasi CKOPOCTb U TOYHOCTb PErynupoBaHus, koTopble obecneunBatot
npekpacHoe Ka4ecTBO CBapPKU.
PerynvpoBaHve cuctemon "wHBepTep” Ha BXOAe B NMHWIO MUTaHWS (NMEPBUYHYIO)

npMBOAUT K PEe3KOMY COKpalleHUto obbema,

KaKk TpaHcdopmatopa, Tak M

BbINPAMIIAIOLErO COMPOTMBMEHUS!, MO3BOMNSS CO3AaTb CBApOYHbIA annapart oveHb
HeGornbLUoro Beca U obbema, noayepkuBasi kayectBa MOABWMXKHOCTU W NErkocTu B
pabore.

2.2 MPUHAONEXHOCTU, NOCTABNAEMbIE MO 3AKA3Y

ApanTtep 6annoHa c aproHoM.

O6paTHbI kKabenb Toka CBapKuW, YKOMMIIEKTOBAHHbIN 3aXVMOM 3a3eMIIeHus.
PyyHoe ancTaHuMoHHoe ynpaeneHve npu nomoy 1 noteHumomerpa.
PyyHoe ancTaHuMoHHoe ynpaeneHve 2 noTeHuMoMeTpamu.

[lMcTaHUMOHHOe ynpaBneHne Npu NoOMoLLM nejanu.

Ha6op ansa ceapku MMA.

Ha6op ana ceapku TIG.

Camo-3aTeMHsIIOLLAsACs Macka: ¢ (OMKCUPOBaHHBIM U perynupyemMbiM ounsTPOM.
MaTtpy6ok Ans rasa v rasoBas Tpy6ka AnNst COeAnHeHWs 6annoHa ¢ aproHoMm.
PenykTop AaBneHnsi C MaHOMETPOM.

lopenka anst ceapku TIG.

3. TEXHUWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIUMKA OAHHBIX (PUC. A)

TexHnyeckne AaHHble, xapakTepuaylolwme paboTy W nonb3oBaHWe annapaTtom,
npvBeaeHbl Ha cneuuanbHon Tabrnuyke, UX pasbsCHEHUE AAETCS HUKE:

1- CreneHb 3awmThl Kopryca.

2- CumBOn nuTaloLLen cetu:

OpHodhasHoe nepemMeHHoe HanpshkeHue;
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsixxeHue.

3- CwumBonS: YKasbIBaeT, 4TO MOXHO BbINOMHATL CBAPKY B MOMeELLEeHUN CNOBbILLEHHbIM

PUCKOM 3MEKTPUYECKOTO LLIOKa (HanpumMep, psSAOM C METaNIMYeCcKUMU Maccamu).

4- CuMmBON NpeayCMOTPEHHOTO THMa CBapKu.
5- BHYTpeHHsIA CTPYKTypHasa cxema CBapO4HOro annapara.
6- CoortBetcTByeT EBponeickum Hopmam 6GesonacHocTM U TpebGoBaHUAM K

KOHCTPYKLMM AYrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHbii HOMep. MpaeHTUdMKaums MalwmHbl (Heobxoaum npu obpalleHun

3a TEXHWYECKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTsiMW, NMPOBEPKE OPUrMHANbHOCTW
nanenus).

8- [lapameTpbl CBapO4HOro KOHTYpa:

- U_: makcumanbHoe HanpsbkeHue 6e3 Harpysku.

- L/U, : TOoK un HanpsxeHWe, COOTBETCTByIOLIME
NPON3BOAUMbIE annapaTom BO BPEMS CBaPKU.

- X: k03adhMLMEHT NpepbIBUCTOCTH paboThl.
MokasblBaeT BpemMsl, B TeYeHUM KOTOPOro anmapaTr MoXeT obecneuuTtb
yKa3aHHbIA B 9TOW e KONoHke ToK. KoadhdumumeHT ykasbiBaeTcst B % K
ocHoBHOMY 10 - MUHYTHOMY UwMKNy. (Hanpumep, 60% paBHseTcs 6 MUHyTam
paboTbl ¢ nocrnegylowmUmMm 4-x MUHYTHbIM nepepbiBoM, 1 T. [1.). B Tom
cnyvae, ecnu aKTopbl UCMOMb30BaHUS (MPUMEHUTENBHO K TemnepaType
okpyxatowen cpeapl 40°C) npesbilwatoTcs, 3T0 NpuBEAET K cpabaTbiBaHWIO
TemnepaTypHOIA 3aLLuTbl (CBApOYHbIA annapaTt OCTaHeTCsl B COCTOSIHUM MOKOS,
noka ero TemMrneparypa He BEPHETCsi B JOMYCTVMbIe Npeaenbl).

- A/V-AIV : ykasblBaeT AvanasoH perynMpoBK/ Toka CBapku (MUHWManbHbIA/
MaKCMarbHbIN) NpyY COOTBETCTBYIOLLEM HaNPsHKEHUN Ayru.

HOpMarnu3oBaHHbIM

9- [lapameTpbl 3NEeKTPUYECKON CETU NUTAHUSA:

10- == :

1-

- U, nepemMeHHOe HanpsbkeHue W 4acToTa nuTalolen ceTu annapata

(MakcumanbHbI gonyck = 10 %).

L, yaxe © MAKCUMASTBHBIV TOK, NOTPEGNAembIi OT CeTH.

1, o5 : 9PPEKTUBHBIN TOK, NOTPEBAEMbIN OT ceT.

BenvunHa nnaBkvx npefoxpaHuTenen 3aMeafieHHOro AevcTBuS,

npeaycMaTpuBaeMbix Ans 3almTbl MUHUN.
CuMBOMbI, COOTBETCTBYIOLUME MpaBunam 6e3onacHoOCTW, Ybe 3HaveHue
npueegeHo B rmase 1 “O6Lyas TexHka 6e3onacHOCTM ANt AyroBoW CBapKu”.

Mpymevanve: Mpumep naeHTUUKALMOHHON Tabnnykn SBNSIETCA yKasaTenbHbIM Ans
0OBACHEHNS 3HAYEHUS! CYMBOIMOB M LMMP: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKUX AaHHbIX
Ballero annapara npuBeAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 APYTME TEXHUWYECKUE OAHHbIE

CBAPOUYHBbIW AMMAPAT: cmoTpm Tabnuuy 1 (TAB.1).
FOPEJIKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2).

Bec cBapoyHoro annaparta ykasaH B Tabnuue 1 (TAB.1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMNAPATA

4.1 BJTIOK-CXEMA

CBapoyHbIii annapaT B OCHOBHOM COCTOWT 13 CUIOBbIX Br10KOB 1 6rokoB ynpasneHus,
M3rOTOBMEHHbIX Ha 6a3e mevaTHbIX MNaT M ONTUMU3MPOBAHHLIX AnNs obecneveHus
MaKCMMarnbHON HaAEXHOCTU U CHDKEHUS TeXOﬁCJ‘Iy)KVIBaHVIFL

OTOT CcBapoyHOro annapat ynpaenseTca MUKPOnpoLeCcCcopoMm, NO3BOSAKLWMM 3a4aBaTh
6onblloe KOMMYEeCTBO MapamMeTpoB Afs Toro, YTobbl obecneynTb onTumarnbHyto
CBapky B ntobbIx ycnosuax u Ha nobom matepuane. [ns Toro, Y4Tobbl NOMHOCTbLIO
MCnonb3oBaTh XapaKTepUCTUKKN, HEOBX0ANMO 3HaTb paboune BO3ZMOXHOCTH.

Onucaxue (PUC. B)
1- Bxop ogHOoda3HOW JIMHUU NUTaHUA, GOK BbINPAMUTENS U CrRaXUBatOLUX

KOHAOEeHCaTopoB.

2- MocT nepeknioyeHus Ha TpaHauctopax (IGBT) m npuBoabl; nepeknioyaer

BbINPSAMIIEHHOE HANPSXKEHUE SIMHWKM Ha MepeMEeHHOe HarpshkeHWe C BbICOKON
4acTOTON, a TakkKe BbIMOSIHAET PerynupoBaHMe MOLYHOCTU, B 3aBUCUMMOCTM OT
TpeByeMoro Toka/HanpsiKeHNs CBapKu.

3- TpaHcdgopmaTop € BLICOKOI YacTOTOM; NepsrYHas 06MoTKa nonyyaeT nuTaHme

4- BTOpUYHBbIN

B BuAe npeobpasoBaHHOMO HanpshkeHUst OT Groka 2; OH BbLIMOSHAET (PyHKUMIO
ajanTaummy HanpskeHusi U Toka K BENnuUUnHaM, HeobXoaAUMbIM AN BbINOMHEHUS
[YroBoii CBapku M OAHOBPEMEHHO ANS ranbBaHWYecKon U30MSLMK Lenu cBapku
OT NIMHWW NUTaHWUS.

MOCT-BbINPAMUTESNb CO  CIMAXWUBaKLWMM  UHAYKTUBHbIM
COMPOTUBMEHUEM; NEPEKOYaAET HanpskeHne / NepemMeHHbIi ToK, nogaBaemble
Ha BTOPWYHYIO OBMOTKY, Ha MOCTOSIHHBIA TOK / HamNpsKEHWEe C OYeHb HU3KUMMW
KonebaHuaMu.

5- MocT nepeknioyeHuss Ha TpaH3uctopax (IGBT) u npuBopbl; npeobpasyer

BTOPWYHbIN BbIXOAHOW TOK C MOCTOSIHHOMO Ha nepeMeHHbIW, Ans ceapku TIG AC
(ecnu nmetotcs).

8-
9-

10-
1-
12-

OnekTpoHHOe oGopyAoBaHWe AN KOHTPOMNSA U PerynMpoBaHus; MrHOBEHHO
KOHTPONUPYET BENWYNHY TOKa CBapKu 1 CPaBHUBAET ee C 3aaHHOI onepaTopom
BENVYMHON; mMopynupyeT ynpasnsowme nMnynscbl npusogos IGBT, kotopble
BbINOMHSIIOT perynupoBaHue.

Jloruka ynpaBneHus pa6oToil CBapo4YHOro annapara: ycTaHaBnvuBaeT LuKIbl
CBapKu, ynpasrsieT WUCMOSHWTENbHLIMA MexaHu3Mamu, BefeT HabniodeHve 3a
cuctemamu 6e3onacHoCTu.
MaHenb  ycTaHOBKM 1
DYHKLIMOHNPOBAHUS.
leHnepatop 3axuranmna HF (ecnu nmetotcs).
OnekTpoknanaH 3awuMTHoro rasa EV.
BeHTUNATOP oxnaxAaeHUs CBapoOYHOro annapara.
[ucTaHUMOHHOE perynupoBaHue.

BU3yanusauum  napaMeTpoB U PEXMMOB

4.2 YCTPOWCTBA YMNPABIEHWUA, PEFYIIMPOBAHUA U COEOVUHEHUA
4.2.1 3A0HAA NAHENDb (PUC. C)

1-
2-
3-

4-

Kabenb nutanus (2nomntoca + 3azemnenue (1~)), (3nontoca + 3azemnexue (3~).
maBHbI Bbikntovatens O/OFF - [/ON.

Matpybok aons coenmHeHws rasoBou TpyOku (pedykTop AaBnenus GannoHa -
CBapoYHOro annapara).

CoeauHuTenb Ans AMCTaHLMOHHOIO ynpaBrieHus:

Mpu nomoLyn cneumansHoro coeauHuTenst ¢ 14 nomocamu, pacrnonoXeHHbIMM
Ha 3afiHell YacTu, K CBApOYHOMY anmnapaty MOXHO NMPUCOEAMHSATb 3 pasnuuHbIX
TMNa [AMCTaHUMOHHOrO ynpasneHusi. Kaxpgoe YCTpPOWCTBO —pacro3HaeTcst
aBTOMaTUYECKM 1 MO3BOJIAET perynmpoBaThb Creayowme napameTphbl:

- AvcTaHUMOHHOe ynpaBneHue ¢ OAHUM MOTeHLMOMETPOM:

MOBEpPHYB PYKOSITKY MOTEHLMOMETPA, MOXHO W3MEHSATb [MaBHbIA TOK C
MVHUMYMa Ha MakcuMyM. PerynmpoBaHue rnaBHOTO Toka UCKIMIOYUTENbHO ANs
OVCTaHLMOHHOIO YMpaBrieHus.

[AuncTaHuMoHHOE ynpaBneHue ¢ neganbio:

BeMuYMHa ToKa onpegensercsa nonoxenvem negamu. B pexume TIG 2 TEMPI
(2 UWMKNA), paBneHve Ha nepanb OOMOMHUTENBbHO BbIMOMHAET QYHKUMIO
KOMaHZbl Mycka MaLUnHbl, BMECTO KHOMKM FOpesku.

[OuncTaHuMOoHHOE ynpaBneHue ¢ ABYMs NOTEHLMOMETPaMM:

MepBbIi MOTEHUMOMETP perynupyeT rnaBHbl TOK. BTopoi noteHumomeTp
perynupyeTt Apyroi napameTp, KOTOPbIA 3aBUCMT OT BKIIOYEHHOrO pexuma
cBapku. [ToBepHYB AaHHbIN NOTEHLMOMETP, MOKa3blIBAETCA NapameTp, KOTOPbIN
N3MeHSIeTCS (KOTOPbIN yXXe HEBO3MOXHO KOHTPONMPOBATb PYKOATKOW NaHenw).
3HaudeHve BTOporo noteHunomeTpa cneaytowee: ARC FORCE (CUNTA OYTN),
B pexume MMA, n KOHEYHAA PAMIA B pexwume TIG.

4.2.2 NepepHss naHens PUC. D1

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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BricTpasi nonoxutensHas poseTka (+) Ans coegvHeHns kabens ceapku.
BricTpasi oTpuuatensHas posetka (-) 4ns coegnHeHns kabens ceapku.
CoeauHnTenNb ANa coeanMHeHns kabens KHOMKW ropesku.
CoeauHnTenb Ana coeamHeHus Tpy6bl rasa ropenku TIG.
MaHenb ynpaBneHus.
KHonku ans Bbibopa pexvima cBapku:
AOUCTAHLUMWOHHOE YNPABJEHUE
REMOTE

o

Mo3BonsieT OCyLLeCTBNATb ynpasrneHue
ANCTaHUMOHHOIO yCTpOIZCTBa ynpasneHus.

6b wm O . & MMA-TIG LIFT
6L O A
Pexum pabotbl: cBapka anektpogom ¢ nokpbitnem (MMA) un ceapka TIG ¢
BO30y>KaeHnem ayru npu koHtakte (TIG LIFT).

KHonka ans BbiGopa 3aaaBaeMbiX NapaMeTpoB.

KHonka m BbIOMpaeT napameTp Ans PerynvpoBaHust npy MOMOLLM PYYKM

napameTpamMmm CBapku Cc

kogepa (8);

BennunHa u eguHuLa n3amepeHnsi NOKasbliBAlOTCSt COOTBETCTBEHHO Ha Auvcrnnee
(10) 1 Ha nHawnkaTope (9).

MPUM.: Hactpoiika napameTpoB cBoboaHasi. OfHako CyLLeCTBYIOT COYeTaHus
3HaYeHWiA, KOTOPble HE MMEIOT HUKaKOro NMPaKTUYEeCKOro 3Ha4YeHNs ANst CBapku; B
TakoM cry4ae CBapOYHbIl annapaT MoxeT pabotaTb HenpaBuIbHO.

MPUM.: NEPEHACTPOWKA BCEX MAPAMETPOB, 3AJAHHbIX HA 3ABOJE
(CBPOC - RESET)
Haxas Ha kHOMKy (7) Npy BKMIOYEHUM BO3BPALLAIOTCS 3HAYEHNA MO YMOMYaHu1Io

BCeX NapameTpoB CBapKu.
7a HOT START

B pexume MMA npeactaensieT HavanbHbli cBepxtok "HOT START”
(perynupoaHue 0+100) ¢ ykazaHneM Ha Aucrnee NPpoLEeHTHOro Bo3pacTaHus,
OTHOCUTENbHO BbIGPaHHOM BENMYMHbBI TOKa CBapku. ATa HAacTpoiika yryJiliaert
nyck.

7b

FMABHBI TOK (1,)

J— O
B pexxvme TIG, MMA npefctaBnsieT Tok CBapKu, M3MEPEHHBbI B amnepax.
ARC-FORCE (Cuna pyru)

0%

{ BASIC)
| CELLULOSIC
B pexume MMA npencrtaenser guHamudeckuin ceepxtok "ARC-FORCE”

100%

(perynupoBaHne 0+100%) c ykasaHMem Ha pAucnnee NPOLEHTHOro
BO3pacTaHusi, OTHOCUTENbHO BbIOPAHHOW paHee BenWuMHbl Toka CBapKW.
3T0 perynupoBaHue ynyylaeT TeKy4ecTb CBapku, MoMoraer usbexarb



8-
9-

10-
11-

12-

NnpuKnenBaHua anekTpoda K getanu U no3BonsaeT UCMonb3oBaTb pasfinvyHble
TUNbI 3NTEKTPOA0B.

KOHEYHAA PAMMNA (t,)

B pexume TIG npencTtaBnsieT BpeMs KOHEYHOW pamnbl (perynupoBaHune
0.1+10 cek.); nossonsieT usbexaTb OPMMPOBAHMSA KpaTepa B KOHLE

cBapoyHoro wea (ot |, Ao 0).
POSTGAS (A3 NMOCIIE CBAPKW)

|
-9
B pexwvme TIG npeacraBnsieT BpeMs nojayn rasa nocrie CBapku, BolpaXKeHHoe
B cekyHaax (perynupoBanue 0.1+25 cek.); 3awuliaeT 3neKTpod U pacnnas
CBapKW OT OKUCIIEHNS.
Pyuka Kogepa Anst HACTPOWKM NapameTpoB CBapku, Bbibupaembix KHomnkon (7);
KpacHbiih nHamKaTop, ykasblBaeT eAnHNLbI UBMEPEHMS.
ByKkBeHHO-LdpoBoOW Ancrnen.
CBETOAOMO[N curianusaunn TPEBOIMA (mawwnHa 3abnokupoBaHa).
BoccraHoBneHne aBTOMaTtMyeckoe MOCre YCTPaHEHWs MPUYMHBI, Bbi3BaBLUEN
TpeBory.
CoobLeHunst TpeBoru, nokasbiBaeMble Ha gucrnee (10):
- ”A.1” : cpabaTbiBaHMe TemMnepaTypHOW 3aLmTbl NEPBUYHOTO KOHTYpPA.
- ”A.2” : cpabaTbiBaHMe TeMnepaTypHOI 3aLLmTbl BTOPUYHOTO KOHTYpa.
- ”A.3” : cpabaTbiBaHWe 3alWTbl OT CBEPXHAMNPSKEHUS NIMHUN MUTAHUS.
- ”A.4” : cpabatbiBaHWe 3aWMTbl OT HU3KOTO HANPsHKEHUS NIMHUW NUTaHWUS.
- ”A.5” : cpabaTbiBaHMe 3aluTbl OT CIIMLIKOM BbLICOKOW Temrneparypbl
NepBUYHOIO KOHTYpa.
- ”A.6” : cpabaTbiBaHWe 3alWTbl OT OTCYTCTBUSA pasbl MMHUM NMUTAHUS.
- ”A.7” : n3bbITOYHOE OTMOXEHVWE MNbIM BHYTPU CBapOYHOro annapara,
BOCCTaHOBIIEHME MPW MOMOLLM:
- BHYTPEHHSIS 04MCTKA MaLUWHbI;
- KHOMKa AUcnnes naHenu ynpaeneHus.
- ”A. 8” : BcnomorartenbHoe HanpsXeHve BHe HY)XHOro AnanasoHa.
Mocne oTkNtoYeHNs CBAPOYHOro annaparta B Te4eHNe HECKOMNbKUX CEKYH MOXET
ObITb BUAHa curHanusaumsa ”OFF”.

NPUM.: BANOMUHAHUE U BU3YANTU3ALIUA TPEBOI

Mpu Kkaxpaoi TpeBore 3anoMUHAIOTCS HACTPOMKM MalMHbl. MOXHO Bbi3biBaTb
nocnegHvie 10 TpeBsor, kak ykasaHo fanee:

B TeueHne HeckonbKMX CEKYHA HaxaTb Ha kHomMKy (6a) “AY.X", rae “Y” ykasbiBaeT
Ha Homep TpeBoryu (AO 6onee no3aHssA Tpesora, A9 6onee paHHss Tpesora) n “X”
yKasblBaeT Ha TUM 3aperncTpupoBaHHol Tpesoru (oT 1 Ao 8, cMoTpn AY.1 ... AY.8).
3eneHbl UHAUKATOP, MOLLHOCTb NOAKIMIOYEHA.

4.2.3 NepepHsas naHenb PUC. D2

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

BbicTpas nonoxurenbHas poseTka (+) Ans coeamHeHns kabens cBapku.
BbicTpas oTpuuatenbHasi po3etka (-) Ans coeanHeHust kabensi ceapku.
CoeauHuTenb Ans coeuHeHNs kabensi KHOMKN roperku.

CoeguHuTenb Ans coeamHeHns Tpybbl rasa ropenku TIG.

[MaHenb ynpasnexus.

KHonku ans Beibopa pexuma cBapku:

6a WCTAHUUOHHOE YMNMPABJIIEHUE
REMOTE A u

O

Mo3BonsieT nepeHecTu ynpasneH1e napameTpamu CBapkv Ha ANCTaHLMOHHOE
CTPOCTBO YMpaBneHus.

6b TIGHF O 4 TIG - MMA
U QO =
mma O .T

Pexum paboTbl: cBapka anektpogom c nokpbituem (MMA), ceapka TIG
c Bo3byxaeHWem Ayrm ¢ Bbicokow 4vactotoi (TIG HF) u ceapka TIG c
BO30yxxaeHnem ayru npu koHtakte (TIG LIFT).

AC/DC

<

6c

!i

i O

B pexume TIG nossonsieT BbIGUpaTh MeXay CBapKOW Mpu NOCTOSIHHOM Toke

DC) u cBapkovi npu nepemeHHoM Toke (AC) (aTa pyHKLMSA UMeeTCst TOMbKO Y
mopenei AC/DC).

6d ((o¢ OH 2T - 4T - SPOT

it O

SPOT O eoee

B pexwume TIG no3sonsieT BbIGUpaTh Mexay ABYXTAKTHbIM, YETbIPEXTAKTHBIM
ynpaeneHnem Unm CMHXpPOHU3aTopoM TouyeuHou cBapku (SPOT).
6e [y O PULSE PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

t it

]

I

BiLEVEL O Tl

B pexume TIG nossonsieT BbIbUpaTh Mexay NpoLEeCcCoOM UMMNYNbCHOW CBapKK,
3apaHee 3aaHHON WMMNYNbCHOW CBapKkuW WNW [ABYXYPOBHEBOW cBapku (bi-
level). Mpu HanMuuM BbIKNIOYEHHBIX WHAWKATOPOB MCMONb3yeTCs npoLecc
CTaHAAPTHOW CBapKK.

KHonka gnsa BbiGopa 3apaBaeMbix NapameTpoB.

KHonka BblOMpaeT napameTp ANs perynupoBaHusi Mpy MOMOLLY PYYKu

o
=

kopepa (9);

Benmqwga 1 eanHULA M3MEepEeHUs NMOKa3biBalOTCS COOTBETCTBEHHO Ha Aucnnee
(10) v Ha nHavkatope (11).

MPUM.: HacTpoitika napameTpoB cBobogHas. OfHako CyLLeCTBYIOT coyveTaHus
3HaYeHWI1, KOTOpble HE MMEIOT HMKaKOro NPaKTUYEeCKOro 3Ha4eHUs Ans CBapku; B
TaKoM criydae CBapOYyHbIi annapat MoXeT paboTaTb HenpaBUMbHO.

MPUM.: NEPEHACTPOWMKA BCEX MAPAMETPOB, 3A[JAHHbIX HA 3ABOJE
(CBPOC - RESET)

OpHOBpeMeHHO HaxaB Ha KHOMKY (8) Mpy BKMOYeHUM BO3BPaLLAlOTCsl 3HaYeHUs!
No yMOmnYaHuio Ans BCeX NapameTpoB CBapKu.
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7a

7b

7c

7d

Te

T

79

7h

Tk

_____ PRE-GAS (TA3 NEPE[, CBAPKOW)

-0 @) O- O
B pexume TIG/HF npeacrtasnsier coboii BpeMs npeasapuTeribHON Moaaydn

rasa B cekyHgax (perynuposanue 0+5 cek.). YnyyliaeT nyck cBapku.
_____ HAYAINBbHbIN TOK (I

START)

@) O- O
B pexume TIG 2 takta u SPOT npeacTtaBnsier cobon HayanbHbIn ToK IS,
KOTOpbIV NOAAEPXKMBAETCS B TEYEHVE OnpeaerieHHOro BpeMeHu, Npu HaxaTtum
Ha KHOMKY ropernku (perynupoeaHue B amnepax).
B pexume TIG 4 TakTa npeactaBnseT coboi HayanbHbIN TOK Is, KOTOPbIN
NoaAepXKMBaeTCs B TeYeHMe BCEro BPEMEHW HaXaTWusi Ha KHOMKY ropenku
(perynupoBaHvie B amnepax).
B pexume MMA npeactasnsier cobol AuHamuyeckuin csepxtok “HOT
START” (perynupoBaHue 0+100%). C ykasaHvWeM Ha aucnnee npoLeHTHOro
BO3pacTaHnsl, OTHOCUTENbHO BbIOPAHHON BenUUWMHbI TOKa cBapku. JTa
HacTpolika ynyyliaeT TeKy4ecTb CBapKy.

_____ HAYAINBbHASA PAMNA (t

START)

@)
-O @) O- O

B pexume TIG npepacraensieT cobolt Bpemsi HavanbHOW pamnbl Toka (OT
lg #o 1) (perynuposanve 0.1+10 cekyHa). B pexume OFF (BbIKJ1.) pamna
OTCYTCTBYET.
MapameTpbl lgor Wt ,or MOXHO WCMOMb30OBaTb Takke C nNedanbilo
[AVCTaHLIMOHHOTO yNpaBreHNs, HO PerynmpoBKy B 9TOM cryyae Heobxoaumo
OCYLLECTBUTb Nepea UCNOMb3oBaHNEM 3TON OYHKLUMN.

Iz FMABHbIWU TOK (1,)

-0 @) O- O

B pexume TIG AC/DC n MMA npeactaenset coboit BbixogHou Tok |, B
pexume IBYXYPOBHEBOW CBAPKW n UMMYIIbCHOW CBAPKW ato Tok ¢
6onee BbICOKMM YpOBHEM (MakcumyMm). MNapameTp namepsieTcst B amnepax.
BA30BbIV TOK - ARC FORCE

-0 O- O

B pexxume [1IBYXYPOBHEBOW yeTbipextakTHoii ceapku TIG 1 UMMYIIbCHOW
CBapku, napameTp |, npeacraenseT cobor BenmyMHy Toka, KOTOpbI MOXeT
uepenoBaTbCA C BENMYMHOM rMaBHOMO Toka |, BO Bpems capku. 3HadeHue
BblpaXeHO B amnepax. B pexume MMA npeacraBnser AuHamu4eckuin
cBepxTok "ARC-FORCE” (perynupoanue 0+100%) ¢ ykaszaHnem Ha aucnnee
NPOLEHTHOr0 BO3pacTaHWsl, OTHOCUTENBbHO BbIOPaHHOW paHee BenUYUHbI
TOKa CBapku. JTO perynmpoBaHue ynyylaeT TeKy4ecTb CBapku U nomoraet
n3bexarb NPUKNenBaHus aNekTpoaa K AeTanu.

YACTOTA

-0 0= O
B pexume TIG MMMYJIbCHAA CBAPKA npeactaBnsier coboit 4dactoTy
umnynecoB. Ans mogenent AC/DC, B pexume TIG AC (c OTKNoYeHHOM
nynbcauven) npeactaBnser cobon YacToTy ToKa CBapKM.

_____ BANAHC

®)
-0 O O- O

B pexume MMMYNIbCHbBIN TIG cooTBETCTBYET COOTHOLLIEHMIO (MPOLIEHTHOMY)
BPEMEHMW, KOTOpOe TOK HaxoauTcs Ha Gornee BbICOKOM YpPOBHE (rMaBHbIN
CBapoYyHbIA TOK) M obLiero nepvopa nynbcauun. Kpome Toro, B cnyvae
mogenei AC/DC, B pexume TIG AC (C BbIKMIOYEHHOW nynbcauuen), aToT
napamMeTp XapakTepuayeT OTHOLUEHWe ANUTENbHOCTU MONOXUTENbHOro
TOka W OTpULATENIbHOrO TOKa: €Cny 3HavyeHwe napameTpa sBAseTcs
oTpuuaTtenbHbIM, obecrneynBaeTcs GOMbLUMIA HarpeB W MPOHWKHOBEHWE B
Aetanb, eCn 3HaYeHVe napameTpa SABMAeTCs NONOXUTENbHBIM, MOBEPXHOCTb
ocTtaetcsi 6onee YMCTON, a ANEKTPOA HarpeBaeTCs CUnbHee, B CBOIO 04epelb,
ecnu 3Ha4eHne napameTpa Hyneeoe, To obecneynBaeTcs paBHOBECHE MEXIY
oTpuLaTeribHbIM M NMOMOXWUTENbHBIM MONYNepYoAoM ToKa B Nepuoae YacToThbl

nepemeHHoro Toka. (TAB. 4). .
BPEMS TOYEYHOW CBAPKU

-0 O- O
B pexume TIG (SPOT - TOYEYHAA CBAPKA) npeacrtaBnsier
NpOJOIHKUTENBHOCTL CBapku (perynuposaHue 0.1+10 cek.).

KOHEYHASA PAMMA (t

END)

B pexume TIG npeacraensier coboi BpeMsi KOHEYHOW pamnbl Toka (oT |,

no le) (perynuposanune 0.1+10 cekyna). B pexume OFF (BbIKIl.) pamna
OTCYTCTBYET.



(R o W— KOHEYHbIN TOK (I

END)

-0 ®) O- O

B pexvme aByxtakTHOM cBapku TIG npeacTaBnseT KOHEYHbIA TOK, TONbKO
B Tom cnyyae, ecnm KOHEYHAA PAMIIA (7k) 3agaHa Ha BenuUMHy CBbille
Hyna (>0.1 cek.). B pexume uetbipextakTtHon ceapku TIG npeactasnsiet
coboii KOHEYHbIN TOK |le, KOTOPbIN NOAAEPKUBAETCS B TEYEHNE BCETO BPEMEHU
HaXaTunsi Ha KHOTMKY ropernku.

3HayeHwe BbipaxeHo B amnepax.

™m O POSTGAS (FA3 MOCIE CBAPKW)

i
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B pexwume TIG npeacrasnsiet Bpemss POSTGAS nogaun rasa nocrne cBapku,
BbIpaXXeHHoe B cekyHAax (perynuposaHue 0.1+25 cek.); 3awwuLLaeTt anekTpos

1 pacnnas CBapKn OT OKUCIIEHUS. .
7n NPE[BAPUTENbHbIV HATPEB SMIEKTPOJIA
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B pexume TIG AC cooTBeTCTBYET NPOM3BEAEHUIO 3HAYEHNS TOKA U BpEMEHU
npeaBapuTenbHOro Harpesa BonbPaMOBOro 311eKTPoAAa B MOMEHT 3aXKuUraHus
ayr.

8- JOB (u0s)

RECALL

SAvE

Knonkun “RECALL” n “SAVE” ansa 3anoMmHaHus 1 BbI30Ba BbIbpaHHbIX NporpaMm.

9- Pyyka Kogepa Anst HACTPOVKM NapameTpoB CBapku, Bbibupaembix KHomnkon (7);

10- BykBeHHO-LMpoBOIN aucnnei.

11- KpacHbli nHOMKaTOp, yKkasblBaeT eAnNHULIbI U3MEePEeHUs.

12- 3eneHblil UHAMKATOP, MOLLHOCTb NOAKMKYEHA.

13- CBETOOMO[ curtanusauum TPEBOIM (MawmHa 3abnokvpoBaHa).
BoccraHoBneHne aBTOMaTtMyeckoe MOCre YCTPaHEeHWs MPUYMHBI, Bbi3BaBLUEN
TpeBory.

CoobLleHuns TpeBoru, nokasbiBaeMble Ha gucnnee (10):
- ”A.1” : cpabaTbiBaHMe TeMnepaTypHO 3aLmTbl NEPBUYHOTO KOHTYpPA.

- ”A.2” : cpabaTbiBaHMe TeMnepaTypHOI 3aLmTbl BTOPUYHOTO KOHTYpa.

- ”A.3” : cpabaTbiBaHWe 3alWTbl OT CBEPXHAMNPSKEHUS NIMHUN MUTAHUS.

- ”A.4” : cpabatbiBaHWe 3aWWTbl OT HU3KOTO HANPSHKEHUS NIMHUW NUTaHWUS.

- ”A.5” : cpabaTbiBaHMe 3aluTbl OT CIIMLIKOM BbLICOKOW TemnepaTypbl
NepBUYHOTO KOHTYpa.

- ”A.6” : cpabaTbiBaHWe 3alWTbl OT OTCYTCTBUSA pasbl MMHUM NMUTAHUS.

- ”A.7” : n3bbITOYHOE OTMOXEHVWE MNbIM BHYTPU CBapOYHOro annapara,
BOCCTaHOBIIEHME MPY MOMOLLM:
- BHYTPEHHSIA 04MCTKa MaLUWHbI;
- KHOMKa AMcnnest NaHenu ynpaenexus.

- ”A. 8” : BcnomoratenbHoe HanpsiXeHue BHe ananasoHa.

- ”A.9” : cpabaTbiBaeT 3almTa K3-3a HEOOCTATOMHOrO AABMEHWS KOHTypa

BOASIHOTO OXMNaXaeHusi ropenku. BoccrtaHoBneHve nocne c6osi He
aBTOMaTU4ECKOe.
Mocne oTKIYEHNsI CBAapOYHOro annapara B TeYeHUe HECKOMNbKUX CEKYHI MOXET
ObITb BUAHa curHanusaumsa "OFF”.

NPUM.: BANNIOMUHAHUE N BU3YANTU3ALIUA TPEBOI

Mpu Kkaxpon TpeBore 3anOMMHAKOTCA HACTPOWMKU MalivHbl. MOXHO BbI3blBaTbh
nocnefHue 10 TpeBor, Kak ykasaHo Janee:

B TeyeHMe HecKOMbKMX CeKyHA —cnegyet
“ONCTAHLMOHHOE YNPABNEHWE".

Ha gucnnee nosisnsietca Hagnueb “AY.X" , rge “Y” yka3biBaeT Ha HOMep TpeBorn
(AO - bonee nosgHsAsa Tpesora, A9 - Gonee paHHssA TpeBora) u “X” ykasblBaeT Ha
TMN 3aperucTpupoBaHHoi Tpesoru (ot 1 Ao 9, cMoTpu AY.1 ... AY.9).

HaxaTb Ha kHonky (6a)

4.3 COXPAHEHUE U BbI30B MHOAMBUAYATbHbIX MPOrPAMM

BeeneHue

CBapoyHblii annapat no3sonsieT coxpaHutb (SAVE) nHavBuayansHble nporpammbl
paboTbl, oTHOcsALWMecs k Habopy napaMeTpoB, roAHbIX AN OnpeaeneHHoW CBapKu.
Kaxpas mHavBmayanbHas nporpamma MoxeT ObiTb BbisBaHa (RECALL) B nioGoi
MOMEHT, NPEeAoCTaBnsAs B PacrnopspbkeHWe Monb3oBaTens CBapoYHbI annapat
“roToBbIN k paboTe” AN KOHKPETHOW paboTbl, ONTUMU3NPOBaHHOW paHee. CBapOYHbIN
annapart no3BosnsieT 3anoMuHaHne 9 MHANBMAYaNbHbIX NPOrPamMmmM CBapKU.

Mpouenypa coxpaHeHus (SAVE)

Mocne Toro, kak CBapouHbli annapat Gbifl ONTWManbHO OTperynuMpoBaH Ans
npoBeaeHusi onpeaeneHHoro Buaa cBapku, AeicTBoBaTh, kak onvucaHo fanee (PUC.
D2):

a) Haxatb Ha KkHorky (8) “SAVE” B TeyeHne 3 cekyHA.
b) MosiBnsietcs “S_ " Ha gucnnee (10) v undpa ot 1 fo 9.
c) MoBepHyB pykoATKy (9) HyxHO BblGpaTb HOMep, MoA KOTOpbIM Bbl cobupaeTech
COXpaHWTb Nporpammy.
d) BHOBb HaxaTb Ha kHOMKy (8) “SAVE”:
- ecnu kHonka “SAVE” HaxumaeTcsi B TeueHue Gonee 3 cekyHA, mporpamma
coxpaHsieTcs NpaBunbHO 1 nosiensieTcs Haanueb “YES” (OA);
- ecnu kHonka “SAVE” HaxvmaeTcs B TedyeHne MeHee 3 cekyH[, nporpaMma He
COXpaHSETCA U NOSIBNSETCS HAANUCH “ NO” (HeT).

Mpouenypa Bbizosa (RECALL)
[evictBoBaTh, Kak onucaHo Huxke (cmotpn PUC. D2):
a) Haxatb Ha kHorky (8) “RECALL” B TeyeHune 3 cekyHa.
b) MosiBnsetcs “r_ " Ha aucnnee (10) n uncpa ot 1 go 9.
c) MoBepHyB pykosATKY (9) Hy>HO BbIGpaTb HOMep, Nof KOTOpbIM Gblna coxpaHeHa
nporpamMma, KoTopyto Bbl COBMpaeTech UCNONb3oBaTb.
d) BHOBb HaxaTb Ha kHomKy (8) ““RECALL”™:
- ecnu kHonka “RECALL” HaxumaeTcsa B TedeHue Gonee 3 cekyHa, nporpamma
BbI3bIBAETCS NPaBUbHO M NosiBnsieTcst Hagnucb “YES” (OA);
- ecnv kHonka “RECALL” HaxumaeTcs B TedeHMe MeHee 3 CeKyHz, nporpamma He
BbI3bIBAETCS U NOABNSETCS HAANMCh “ no” (HeT).

Mpumeyanus: .
- BO BPEMA ONEPAUUM C WUCMNOJIb3OBAHMEM KHOMOK “SAVE” WU

“RECALL”, FOPUT UHOUKATOP “PRG” .

- BbI3BBAHHAA MPOrPAMMA MOXET BbIiTb U3MEHEHA MO XENAHUIO
OMEPATOPA, HO W3MEHEHHbLIE 3HAYEHUA HE COXPAHAIOTCA
ABTOMATUYECKW. ECJIU Bbl XOTUTE COXPAHUTb HOBbIE 3HAYEHUA B
TOW XXE CAMOU NPOrPAMME, HEOEXOAMMO BbIMNONIHUTL NPOLEAYPY
3AMOMUHAHWUA.

- PEFTMCTPALUUA UHOMBUOYAJbHbIX MPOrPAMM U COOTBETCTBYHOLWEE
3ANOMUHAHUE CBA3AHHbIX C HUMWU NMAPAMETPOB BbIMOJNHAETCA
CAMUM NOJIb3OBATEJEM.

5. YCTAHOBKA

BHMUMAHUE! BbINONMHUTL BCE OMNEPAUMKA NO YCTAHOBKE
W  INEKTPUYECKOE COEOMHEHUME CO CBAPOYHbIM AMMAPATOM,
OTKNKOYEHHBLIM U OTCOEAUHEHHBIM OT CETU NMUTAHWUA.
ONEKTPUYECKUE COEOWHEHUA [OOMXHblI BbINONMHATLCA TONbKO
ONbITHbIM U KBATTUGULIMPOBAHHbLIM MEPCOHATIOM.

5.1 CBOPKA
CHATb CO CBapO4YHOrO annaparta YnakoBKY, BbIMOMHUTL COOPKY OTCOEAMHEHHbIX
YacTen, UMEeIOLLIMXCS B YNaKoBKe.

5.1.1 Coopka kabens BosBpata - 3axuma (PUC.E)
5.1.2 Coopka kabens/cBapku - 3axuma gepxartens anekrpoaa (PUC.F)

5.2 PacnonoxeHue annapata

Pacnonaraiite annapar Tak, YToGbl He NepekpbIBaTb MPUTOK U OTTOK OXMaXJatoLLero
BO3Ayxa K annaparty (MpuUHyAuTenbHasi BEHTUNsLMS Mpu MOMOLUM BeHTUNATopa):
crneguTe Takke 3a TeM, YTOObl HE MPOUCXOAUNO BCacblBaHWE MPOBOASLLEN MblK,
KOPPO3VBHbIX NapOB, BNarm U T. 4.

Bokpyr cBapoyHoro annapara crieflyet octaBuTb CBOG0AHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250 mMm.

A BHUMAHUE! YctaHOBUTL CBapo4Hbi annapar Ha NIOCKY
NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLIEW IPy30NOABLEMHOCTLIO, YTOObLI M36exarTb
OMacHbIX CMELLEHNIA NN ONPOKNAbLIBAHUS.

5.3 NOACOEAUHEHME K 3NEKTPUYECKOMN CETU MUTAHUA

- MNepep noacoeanHeHeM annapara K a5IeKTpUYECKOM CETU, TPOBEPLTE COOTBETCTBUE
HaMPSHKEHWS1 M 4acTOTbl CETU B MECTE YCTAHOBKM TEXHUYECKMM XapaKTepucTukam,
npUBEAEHHbLIM Ha Tabnuyke annapata.

- CBapouHbIi annapar JOHKEH COEANHATLCS TONBKO C CUCTEMON MUTAHUSI C HYNEBLIM
NPOBOAHWKOM, NOACOEANHEHHBIM K 3a3EMMEHUIO.

- Ona  obecrneyeHnss  3aWwmUTbl  OT  HEMPSMOro
andepeHumManbHbie BoIKoYaTeny Tuna:

- Tun A ( ) ANs ogHoasHbIX MaLUVH;
- Tun B ( ) AN TpexdasHbIX MaLLvH.

- Ona Toro, 4toGbl yaoBneTBOpATb TpeboBaHusim CrtaHgapta EN 61000-3-11
(MepuaHwue n3obpaxeHnst) pekoMeHayeTcs NPoV3BOANTL COEANHEHUSI CBAPOYHOTO
annapara ¢ Todkamy MHTepdenca cetv nNuTaHus, UMeLLMMN UMnegaHc MeHee Z
makc Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- CBapoyHblIii annapat cooTBeTcTBYyeT TpeboBaHusam ctaHpgapta IEC/EN 61000-3-12.

KOHTaKTa ncnonb3oBaTb

5.3.1 BUIIKA U PO3ETKA

coeauHMTL kabenb nNWTaHMs CO CTaHAAPTHOW BWNKOW (2nomioca + 3asemneHve
(1~)), (3nontoca + 3asemneHve (3~)), paccunTaHHON Ha noTpebnsiembli annapaTom
Tok. HeobxoamMmo nopknoyatb K CTaHAAPTHOW CeTeBOW po3eTke, 06opyAoBaHHOM
NnaBkUM WNW aBTOMAaTMYECKUM MpedoXpaHuTeneM; creumanbHas 3asemnsiowas
KnemMma [osmkHa bbiTb coeMHeHa C 3a3eMIAoLWLMUM NMPOBOAHUKOM (KenTo-3eM1eHoro
uBeta) MUHUM nuTaHuus. B Tabnuue (TAB. 1) npvBeaeHbl 3HadYeHUs B amnepax,
pekoMeHAayeMmble AN NpeaoxpaHnTenemn MMHUM 3aMefIEHHOTo AeNCTBUS, BbIGpaHHbIX
Ha OCHOBE MaKC. HOMUHaNbHOTO TOKa, BblpabaTbiBaEMOro CBapoYHbIM annapatom, u
HOMMWHAIbHOTO HaNPSHKEHWS MUTaHNS.

BHUMAHME! HecoGniogeHne ykasaHHbIX Bbile NpaBui CyLeCTBEHHO
CHMXaeT 3(P(PeKTUBHOCTb EKTPO3aLMThbI, NPEeAYCMOTPEHHON M3roTOBUTENEM
(knacc 1) n mMoxeT npuBecCTU K cepbe3HbIM TpaBMam y nigen (Hanp.,
INEeKTPUYECKU LLIOK) U HAHECEHUIO MaTepuanbHoro ywep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEOUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHMMAHUE! NEPEO TEM, KAK BbINONIHATL COEOWHEHUA,
NMPOBEPUTb, YTO CBAPOY4YHbIN AMMAPAT OTKNMIOYEH U OTCOEAUHEH OT
CETU MNUTAHUA.

B tabnuue (TAB. 1) nmetoTca 3HayYeHusi, pekoMeHdyemble Ans kabenen ceapku (B
MM?) B COOTBETCTBME C MaKCMMarnbHbIM TOKOM CBApOYHOro annapara.

5.4.1 CBapka TIG

CoepaunHeHne ropenku

- BcraButb kabenb, Mo KOTOPOMY MOCTynaeT TOK, B COOTBETCTBYHOLLYIO GbICTpytO
knemmy (-)/~. CoeanHUTb CoeaunHUTENb C TpeMs Mnomcamu (KHOMKa ropenku) c
cooTBeTCTBYyOLLe po3eTkon. CoeanHnTb TPyOy rasa ropenku co crneumanbHbIM
naTpyokom.

CoepuHeHus obpaTHOro kabens Toka cBapku

- CoeavHsieTcs CO cBapuBaemoW AeTanbi WnuM C MeTansMyeckum CTOfoM, Ha
KOTOPOM OH NEXMT, Kak MOXHO Brimxe K BbINONHAEMOMY COeAMHEHUIO.

OTO0T Kabenb coeauMHsieTCA C KNeMMoW C cumBonom (+) (~ Aana mawuH TIG,
npepycmatpusatoLLmx csapky npu AC).

CoepauHeHUs ¢ ra3oBbIM 6annoHoM

- MpVBUHTUTL peadykTOp [aBNeHUs K knamaHy rasoBoro 6annoHa, ycTaHOBUB
NoCTaBMEHHbIN B KayecTBe MPUHAANEXHOCTU PedyKTop, Korga ucnonb3yercs ras
aproH.

- CoeamHuTb TPYOY BXOAa rasa ¢ pedykTopoM 1 3aTsHYTb Npunaraemblii B KOMMNIeKTe
XOMYT.

- OcnabuTtb perynnpoBoYHOE KOMbLIO peaykTopa AaBrneHus nepen TeM, Kak OTKpbITb
knanaH 6annoxa.

- OTkpblTb 6annoH u oTperynupoBaTb KOMMYECTBO rasa (N/MUH), cornacHo
OPVEHTUPOBOYHBIM A@HHBIM, cMOTpY Tabnuuy (TAB. 4); BO3MOXHbIe perynmpoBaHust
noToka rasa MoryT ObiTb BbINOMHEHbI BO BPEMsI CBapkW, BO3AEWCTBYS Ha KOMbLIO
peaykTopa AasneHust. [poBepuTb repMeTUYHOCTL TPYGbl M NaTpybKoB.
BHUMAHME! Bcerpa 3akpbiBaThb KnanaH ra3oBoro 6annoHa B KOHUe paboTbil.
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5.4.2 ONMEPALUWU CBAPKU NPU NOCTOAHHOM TOKE

MouTn Bce anekTpoabl C MOKPLITUEM COEAUHSIOTCS C MONOXWUTENbHBIM MOMOCOM (+)

reHepaTtopa; 3a UCKMIOYEHNEM NEKTPOAOB C KUCMOTHLIM MOKPLITUEM, COEANHSIEMbBIX

C oTpuLaTenbHbLIM NOMOCoM (-).

CoepnuHeHue kabGensi cBapku Aepxarterns anekTpoaa

Ha koHUe umeeTcs creuuanbHblii 3aXWUM, KOTOPbIA HyXXeH Ans 3akpyyuBaHus

OTKPbITOM YacTu anekTpoaa.

OT0T Kabenb Heo6XOAMMO COeANHUTL C 3aXUMOM, 0603HAYEHHBIM CUMBOSIOM (+).

CoeanHeHune kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

CoepamHsieTcsi co cBapyBaeMon AeTasbio Unu ¢ METanIM4eckum CTOfNIOM, Ha KOTOPOM

OHa NMEeXWUT, Kak MOXHO Brnvike K BbINMOMHAEMOMY CBapHOMY COEAVMHEHMUIO.

OT0T Kabenb Heo6Xx0AMMO COeANHUTL C 3aXUMOM, 0603HAYEHHBIM CUMBOSIOM (-).

PekomeHpauun:

- 3aKpyTuTb [0 KOHLA CoeanHUTenmn kabenew ceapku B BbICTPbIX COeAMHEHUsX (ecnn
nmetoTcst), Ans obecneveHnss XOpOLLEro AMeKTPUYECKOro KOHTaKTa; B NPOTVBHOM
cny4ae Npov3oiaeT NeperpeB camux COeAnHUTENEN C UX NOCNeayoLMM ObICTPbIM
VU3HOCOM U noTepen apheKTUBHOCTH.

- Wcnonb3oBaTh kak MOXHO Gonee KopoTkue kabenu ceapku .

- W3beraTb MNonb3oBaTbCsi METANNMYECKMMM CTPYKTYpamu, He OTHOCSLUMMUCS K
obpabaTbiBaeMol feTanu, BMecTo kabensi Bo3BpaTta Toka CBapKu; 3TO MOXET ObITb
onacHo ans 6e30nacHOCTW 1 AaTb Nnoxue pesynsTatbl NPW CBapke.

6. CBAPKA: ONMUCAHUE NMPOLIEAYPLI

6.1 CBAPKA TIG

Csapka TIG aTo npoueaypa cBapku, UCnonb3aylolias Temneparypy, npovu3BoANMYHO
3reKTpUYecKkon Ayroil, Kkotopas BO3DyxaaeTcs W NoAdepXUBaeTcs,  Mexay
HennaBAWMMCS  3MeKTpoAoM  (Bonb(pamoBbIM — 3MEKTPOAOM) U CBapuMBaeMoWn
petanbto. BonbtpamoBbin  anekTpoa  noaaepXvMBaeTCs ropenkow, noaxoasLlen
ANst nepefayy Toka CBapKW W 3allMTbl CaMOrO 3MIeKTpofa W pacrnnasa CBapku OT
aTMOCGEPHOro OKUCIEHWS!, NMPY MOMOLLIM MOTOKA MHEPTHOTO rasa (06bl4HO, aproHa: Ar
99.5 %), BbIxogsLLero n3 kepammyeckoro conna (PUC.G).

[ns xopollen CBapky He3aMeHVMO WCMomb30BaTb TOYHbIV AMAMETP anekTpoaa C
NPUMEHEHNEM TOYHOWN BEMUYMHBI TOKa, cMoTpy Tabnuuy (TAB. 3).

HopmanbHbI BbIXOA HAapyXXy anekTpoaa U3 KepamMmnyeckoro consa coctasnser 2-3 Mm
N MOXeT AoCcTuraTb 8 MM A5 YrroBOW CBapKK.

Csapka NpovncxoauT Ans pacnnasrieHns Kpaes coeanHeHus. ns HebonbLunx TONLmH
C COOTBETCTBYHOLLEW NOArOTOBKOM (40 1 MM Kaxa.), He TpebyeTca matepuan npunos
(PUC. H).

[ns GonbLlumx TONWWH TpebyoTCsA Nanoyky ¢ TakuM e COCTaBOM MaTtepuana OCHOBbI
1N COOTBETCTBYIOLLEro AvameTpa, ¢ agekBaTHow nogrotoBkow kpaes (PWUC. 1). Ons
XopoLuero peayrnbsrata cBapku criedyeT TLaTenbHO OYMCTUTL AeTanu, YTobbl Ha HUX
He BbINO OKMCK, Macna, KOHCUCTEHTHOW CMa3ku, pacTBOpUTENeNn, U T. A.

6.1.1 Bo36yxaeHue HF n LIFT

Bo36yxaeHue HF :

Bo36y»aeHve anekTpuYeCKomn Ay NpoMcxoamT 6e3 KOHTakTa Mexay BoribpaMoBbIM
3MeKTPoAOM M CBapvMBaeMoOW AeTanbio, NOCPEACTBOM OOHOW WCKPbI, reHepupyemMon
YCTPOWUCTBOM C BbICOKOW 4acToToi. JTo crnocob BO3BYXOEHUA He MpUBOAUT K
BKMIOYEHUsIM Bofbppama B pacnnae CcBapku, a Takke He CrnocobCTBYeT WM3HOCY
anekTpofa u obecneynBaeT NPOCTOiA Myck B J060M MOMOXEHUN CBapPKK.

Mpouenypa:

HaxaTb KHOMKy ropenku, npubnusme K AeTanu HaKOHEYHWK anekTpogda (2-3 mm),
nogoxaarb BO30yxaeHus ayrv, nepegasaemon nmnynscamv HF n, npy Bo36yxaeHHon
nyre, obpa3oBaTh pacnnae Ha Aetanv 1 NpoformkaTh CBapKy BAOMb LUBA.

Ecnv BO3HWMKHYT TPYAHOCTU Npu BO3BYXAEHUW Ayrn, Aaxe ecrnn Gbino npoBepeHo
Hanuyve rasa, v BUAHbI pas3psiabl HF, He mbiTaTbest Aonro noasepratb 3neKTpod
pencteuio HF, HO NpoBepuTbL MOBEPXHOCTHYIO LEMOCTHOCTb U (hOPMY HAKOHEYHUKA,
npy HEOBGXOAMMOCTH, 3aTOUMB €ro Ha LnudoBansHOM Avcke. 1o 3aBepLUeHny Lukna
TOK @HHYNMpyeTcs € 3aAaHHON pamnoii cnycka.

Bo36yxaeHue LIFT :

BkritoueHe anekTpuYeckoit Ayrv MPOUCXOAWT, oTAanss Borb(pamoBbIi 3neKTpos
OoT cBapuBaemoil fetanu. OTOT pPexum BO3OYXKOEHWS| BbI3bIBAET MeHblue
3rieKTPoU3nyYaloLmx MNoOMeX W CBOAWUT K MUHUMYM BKOYeHUst Bonbdpama 1
M3HaLLMBAHWE dneKTpoaa.

Mpouenypa:

[MomecTUTb HaKOHEYHWUK 3NeKTpoda Ha AeTanb, OKkasbiBas Merkuii Haxum. [Jo KoHua
HaXKaTb Ha KHOMKY ropeskv 1 MOAHATbL 3MeKTpoA Ha 2-3 MM C HECKOMbKMMM CEKyHAAMM
onosgaHus, Ao6MBLUMCL TakuM obpasom Bo3OyxaeHust Ayrn. CBapoyHbIvi annapar B
Havarne Npou3BOAMT TOK | ., CNYCTS HECKOMbKO CeKyHA OyAeT noaaH 3afaHHbii Tok
cBapku. 1o okoHYaHWUM LMKa TOK OTKoYaeTcsl, No 3aJaHHoW pamne crycka.

6.1.2 Ceapku TIG DC

Ceapka TIG DC noaxogut pAnst nobo yrnepoaucTonl HU3KONMErMpoBaHHOW W
BbICOKOMETMPOBaHHON CTanu 1 Ans TsHKenblX MeTanmnoB: Meau, HUKeNs, TuTaHa u ux
CNnaBoB.

insa ceapku TIG DC anekTpogom Ha nontoce (-) 06bIYHO NpUMeHsieTCs anekTpos ¢ 2 %
Topus (nofnoca KpacHoro LBeTta) unu anekTpog ¢ 2 % uepus (nonoca ceporo LgeTa).
HeobxoanmMo 3aTounTb BOMbMPAMOBBIA 3MEKTPOA MO OCUM Ha LN oBanbHOM
avcke, cmotpu PUC. L, 4Tobbl HaKOHEYHVK Bbln COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUM, BO
n3bexaHune oTKNoHeHu Ayrn. Heo6xoamMmo BbINONHWTL WMKOBaHNE B HAaNpaBneHum
ONWHBL - anekTpoda. OTa onepauusi JOMKHa Nepuoauvecku MOBTOPATLCH, B
3aBUCUMOCTY OT pexuma paboTbl U CTeNeHU M3HOoca aneKkTpoda Mnu Korga oH 6bin
Cry4YainHo 3arpsi3HeH, OKUCIEH UMK Mcnonb3oBarcs HenpaeuibHo. B pexume TIG DC
BO3MOXHO (pyHKLMOHMPOBaHMe 2 umkna (2T) n 4 umkna (4T).

6.1.3 Ceapka TIG AC

OTOT TVN CBapKW NO3BOMSIET NPOBOAWTL CBAPKY Ha Takvx MeTannax, kak antoMuHuin
N MarHui, OPMUPYIOLLMX Ha MOBEPXHOCTW 3alUWTHBLIA W U3OMUPYIOLMIA OKCUA,.
M3meHsIs MonsipHOCTb TOKa CBapkv yaaetcs “pasbuTb’ MOBEPXHOCTHbLIA  CroW
okcuaa, nNpyv  MOMOLM  MexaHW3Ma, Ha3blBaeMoro “MOHHas MeckocTpyiHas
obpaboTka”. HanpsbkeHne Ha BONb(PamMoOBOM 3MEKTPOAE MEHSIETCS MnoodepenHo
Ha nonoxwuTenbHoe (EP) n otpuuatensHoe (EN). Bo Bpemsi EP okcup yaansetcs ¢
noBepxHocTu (“ouncTka” unu “TpasnexHue”), no3sonss cpopmmpoBaTb pacnnas. Bo
Bpems EN npoucxogut makcumarnbHasi nogada Temnepatypbl K AeTanu, nos3sonss
npoBecTu ee cBapKy. Bo3MOXHOCTb N3MeHATb 6anaHc napameTpoB Npu nepeMeHHOM
TOKEe U CHU3NTb Bpems Toka EP 1o MyHMMyma nossonsieT nposoauTtk 6onee GbicTpyto
cBapky.

Bonbluve BenuuuHbl 6anaHca no3sonsitoT 6oree BbICTPyto cBapKy, 6onbLLyto rmyGuHy
NPOHVKHOBEHUS, Gornee KOHUEHTPUPOBaHHYO Ayry, Gonee y3kuin GacceliH cBapku,
N OrpaHWYeHHbIN HarpeB anekTpogda. MeHbluve umMdpbl NO3BONAT GOMbLUYHO
yucToTy AeTanu. Mcnonb3oBaHWe CIULIKOM HU3KOW BenuuuHbl GanaHca npusBogut
K pacluMpeHuio Ayrm n Yactu 6e3 okcupa, neperpeB anekTpoga ¢ hopMUpoBaHMem
cepbl Ha HaKOHeYHVKe W Aerpajaunsi nerkoctu Bo3byxAeHWe W HanpaBneHus
Ayru. Vicnonb3oBaHne CULLKOM HU3KOW BEMUYMHbI GanaHca NPpUBOAUT K «TPSA3HOMY»
pacnnaBy CBapku C TEMHbIMUW BKITIOHEHUSIMU.

Tabnuua (TAB. 4) o6oblaer addeKkTbl U3MEHEeHUs napaMeTpoB CBapku npu
nepemMeHHOM TOKe.

Mpu pexume TIG AC BO3MOXHO (hyHKLMOHMpOBaHue B 2 umkna (2T) n 4 umkna (4T).
Tawke AeNCcTBUTENbHBI MHCTPYKLMK, KacatoLwmecsi npoLeaypbl CBapKy.

B tabnuue (TAB. 3) npMBeaeHbl OPUEHTUPOBOYHBIE AaHHbIE OIS CBapKW antoMUHUS;
HaunGornee NoaxoAsLLMiA TUN 3NEeKTPoAA 3TO YMCTO BONb(PaMOBEIA 3NeKTpog (nonoca
3eneHoro Lpeta).

6.1.4 Npouenypa
- OTperynupoBaTtb TOK CBapku Ha Tpebyemylo BEnWYMHY MpW MOMOLLUM PYYKY;
npyv HeobxooMMOCTU BO BpeMsi CBapku afanTupoBaTb K pearnbHON BennyuHe
TemnepaTypsbl.

- HaxaTb Ha KHOMKy ropenku s nosnyyeHusi npaBUIIbHOrO NOToKa rasa W3 roperky;
npn HeobxoaumocTy oTkanubpoBaTb BpemMs npeaBapuTenbHOW Nojayv rasa u
nocneayoLen Noaayn rasa; 9To BpeMsi AOMKHO perynmpoBaTtbCs B 3aBUCUMOCTY
OT paboynx yCcnoBWi, B YaCTHOCTM 3afepxKa rasa rnocrie CBapku AOMmKHa ObiTb
TakoBOW, YTOObI MO3BOMUTL B KOHLE CBapku OXNaauTb 3NeKTpod 1 pacnnas, 6e3
TOro, 4To6bl OHM BCTyNany B KOHTAKT C aTMOCdeEpPON (OKUCTIEHNE U 3arpA3HEHNE).

Pexum TIG c nocnegoBaTtenbHocTbio 2T:

- HaxaB go koHua Ha kHonky ropenku (P.T.) npuBoaWT K po3Xury ayru ¢ Tokom |
B panbHelwem Tok Bo3pacTaeT, B 3aBUCMMOCTM OT doyHKumn HAYATNIbHAA PAl\ﬁﬁi\,
[0 JOCTUXEHUS 3HAYEHUS TOKa CBapKW.

- [Ona npepbiBaHnA CBapku HeobxoaMMO OTMYCTUTL KHOMKY FOpPenku, npueoas K
nocTeneHHOMY aHHynMpoBaHuio Toka (ecnu BknodeHa yHkums KOHEYHAA
PAMIA) unu K HemeaneHHOMY NpepbIBaHWIo Ay ¢ NocneayoLwmnM ra3om.

Pexum TIG ¢ nocnegoBaTenbHOCTLIO 4T:

- lMNepBoe HaxxaTue Ha KHOMKY NMpMBOAMT K BO3OYXAEHUIO Ayrn ¢ Tokom | Mpu
OTMyCKaHUM KHOMKW TOK BO3pacTaeT B COOTBETCTBUM C (PyHKLUMeNn HALU{/ﬁbHOM
PAMIbIl, go BenuuMHbl TOKa CBapku; 3Ta BENMYMHA COXPAHSIETCA Takke npu
OTNyLUEHHOW KHOMKe. [py MOBTOPHOM HaXaTUM Ha KHOMKY TOK YMeHblUaeTcs
B COOTBETCTBUMM C pyHKumeir KOHEYHOW PAMMbI, go I.,. Ota Bennunva
noaAepXnBaeTcs 4O MOMEHTa OTNYCKaHWSI KHOMKW, NpepbiBaloLLen LMK CBapKu,
HauynMHas nepuof nocneaylowero rasa. Haobopor, ecnu Bo Bpems yHKLMK
KOHEYHOW PAMIbI oTnycKaloT KHOMKY, LMK CBapKN NPeKpaLlaeTcs HeMeAneHHo
1 Ha4YMHaEeTCs Neproz nocneaytoLLero rasa.

Pexum TIG ¢ nocnegoBaTenbHocTb0 4T u BI-LEVEL:

- lNepBoe HaxxaTMe Ha KHOMKY NMpMBOAMT K BO3OYXAEHWUIO Ayrn ¢ Tokom | Mpu
OTMyCKaHUM KHOMKW TOK BO3pacTaeT B COOTBETCTBUMU C (PyHKLUMeEN HALU{/ﬁbHOM
PAMIbIl, go BenuuMHbl TOKa CBapku; 3Ta BeNMYMHA COXPAaHSIETCA Takke npu
OTMyLUEHHOW KHoMke. [lpy KaXgoM MNOBTOPHOM HaxaTWM Ha KHOMKY (Bpems,
NPOXOAsiLLEE MEXAY HaXaTnem v oTnyckaHnem, AOIKHO GbiTb KOPOTKMM) TOK ByAeT
MBMEHATLCA MeXAy 3aaHHbIM 3HajveHneM B napametpe BI-LEVEL |, u BenuunHoi
rnaBHOro ToKa |,

- [lepxa HaxaTOW KHOMKY B TeYeHMEe AMUTENIbHOrO BPEMEHMW, TOK YMeHbluaeTcs
B cOOTBETCTBUM C byHKumeir KOHEYHOW PAMIMbI go lewo: OTa  BenMuMHa
noaAepXnBaeTcs 4O MOMEHTa OTNYCKaHWSI KHOMKW, NpepbiBaloLLen LMK CBapKu,
HauynMHas nepuof nocneaylowero rasa. Haobopor, ecnu Bo Bpems yHKLMK
KOHEYHOW PAMIbI oTnycKaloT KHOMKY, LMK CBapKN NPeKpaLlaeTcs HeMeAneHHo
1 HauMHaeTcsa nepwop nocneaytoiero rasa (PUC.M).

6.2 ONEPALIUM CBAPKU NMPU NOCTOAHHOM TOKE

- PexomeHayem Bcerga uutaTb VHCTPYKUMIO MPOM3BOAMTENS 3MIEKTPOAOB, Tak Kak
B Heil yKasaHbl W MOMAPHOCTb MOACOEAMHEHUS Y ONTUMArbHbLIA TOK CBapku Ans
[aHHbIX 3/1eKTPOLOB.

- Tok cBapku AOMKeH BbIGMpaThCs B 3aBMCUMOCTM OT AWameTpa anekTpoaa v tuna
BbINOMHSAEMbIX CBApPOYHbIX paboT. Huxe npusoanTca Tabnuua AONyCTUMbIX TOKOB
CBapKy B 3aBUCUMOCTM OT AnameTpa 3/1eKTPOAOB:

@ AvameTp anekTpoAaa (Mm) Tok cBapku, A

Mu. Mak.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

- lMoMHWTe, YTO MexaHuYeckne xapakTepUCTUKI CBAapOYHOTO LLIBA 3aBUCSAT He TOMbKO
OT BESIMYMHbI BbIGPAHHOTO TOKa CBapku, HO U ApYrMX NapaMeTpoB CBApKM, Taknux kak
ANameTp 1 Ka4ecTBO AMEKTPOAOB.

- MexaHunyeckne xapaKkTepUCTUKM CBapOYHOrO LIBa OMpPeaenslTcs, MNoMUMO
MHTEHCMBHOCTM BbIOPaHHOrO TOKa, APYrMMW napameTpamy CBapKu: ANWHOM ayru,
CKOPOCTbIO U MOMIOXEHNEM BbINOMHEHWS!, AMaMeTPOM W Ka4yeCTBOM 3NeKTPOAOB
(ANs nyylwen coxpaHHOCTU XPaHWUTb SMEKTPOAbI B 3aLLMLLEHHOM OT BRaru MecTe, B
crneumanbHbIX YNakoBKax Unv KoHTeHepax).

- XapaKTepuCTUKK CBapKW 3aBUCAT Takke oT BennumHbl CUNbI YU (auHamnyeckoe
noBefieHne) CBapo4HOro annapara. OTOT napameTp 3aJaeTcs Ha naHenu unv npu
NOMOLLM ANCTAHLIMOHHOTO YNpaBneHus, ¢ 2 NoTeHLMoMeTpamu.

- Cnepyetr 3ameTuTb, 4TO BbicokuMe 3HadeHuss CWITbl OYIU patoT 6Gonbluee
NPOHUKHOBEHME W MO3BOMSIOT NPOBOAWTL CBAapKy B MOGOM MONOXEHUU 06bl4HO
LLENOYHbIMK  3MneKTpodaMmn, a Huskue 3HaveHuss CUIbl OYTU patot Gonee
nnaeHyto Ayry u 6e3 6pbl3r, 06bIMHO C PYTUMOBLIMU 3nekTpodamu. CBapoYHbIN
annapart gonornHuTensHo obopyanosaH yctpoiictBamv HOT START u ANTI STICK,
obecne4nBaroLLIMMm NErkUi NMyck U OTCYTCTBUE NPUKIENBAHUSA ANEKTPOAA K AeTanu.

6.2.1 BbinonHeHue

- [Oepxa macky NMEPE[ NNLIOM, npukocHUTECH K MECTY CBapPKWN KOHLIOM 3MeKTpoaa,
[BWXEHWe Ballei pyku AOIHKHO ObITb MOXOXE Ha TO, KaKUM Bbl 3aXKUraeTe CrnyKy.
3T0 1 eCcTb NpaBUbHBIN METOZ 3aXUraHust Ayru.

BHumaHue: He cTyuyuTe anekTpofom Mo AeTanu, Tak Kak 3To MOXET NpuBEecTU K
NOBPEXAEHNIO MOKPBITUS U 3aTPYAHUT 3aXKuUraHme ayru.

- Kak TonbKko nosiBUTCA anekTpuyeckas ayra, nonbiTaTech yaepxusaTb paccTosiHue
[0 lWBa paBHbIM AuvameTpy ucnofb3yemoro anektpoga. B npouecce csapku
yaepxXuBaiTe 3TO PpacCTOsiHUE MOCTOSIHHO Afs  MOSlyYeHnst paBHOMEPHOrO
wsa. MoMHWUTe, YTO HAKMOH OCU 3NEKTPOAA B HaMpaBneHUW ABWKEHUS OOMMKeH
cocTaenATb okono 20-30 rpagycos.

- BakaHuvBasi LIOB, OTBeAUTE ONIeKTPOL HEMHOro Hasaf, MO OTHOLEHWMIO K
HanpaBneHulo cBapku, YTOOblI 3amMOMHWUMCS CBApOYHbIN KpaTep, a 3aTeM pe3ko
NOAHUMWTE 2MneKkTpofd M3 pacnnasa Afs ucyesHoBeHust Ayrv (MapameTpbl
CBapo4HbIX WBOB - Puc. N).

7. TEX OBCIY>KUBAHUE

BHUMAHMUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMNEPALIUA
TEXOBCNY>XUBAHUSA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT OTKITIOYEH
W OTCOEOMHEH OT CETU MUTAHUS .

7.1 NNMAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE
ONEPALU NNAHOBOIO TEXOBCNY>XUBAHUA
OMEPATOPOM.

BbINONHAKTCA
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7.1.1 lopenka

- He octaensiite ropenky unuv eé kabenb Ha ropsumx npegmeTax, 3TO MOXeT
NPUBECTU K PacnnaBneHuio U3oNSLMU 1 CAenaeT ropenky u kabenb HenpurogHsIMn
K pabore.

PerynsipHo nposepsifiTe kpenneHve Tpyb n natpy6bkoB nogayun rasa.

AKKYpaTHO COEAMHUTL 3aKWUM, 3aKpy4YMBalOLLWA SNEKTPOA, LUNUHAEMNb, HECYLLW
3a)XnM, C OMamMeTpoM 3nekTpoaa, BblibpaHHbiM Tak. YUTobObl nsbexatb neperpesa,
NNoXoro pacnpeaeneHns rasa v COOTBETCTBYIOLLiEN Noxol paboTbl.

MpoBepsTb, MUHMMYM pa3 B [eHb, CTeMeHb W3HOCa W NPaBWUNbHOCTb MOHTaXa
KOHLEBbIX YacTel ropenku: conna, anekTpoaa, AepXaTtensi anekTpoa, rasoBoro
Andbcpysopa.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCITY>KUBAHUE JOMKHO OCYLLUECTBNATLCA TONBKO
OMbITHbIM WU KBANMU®ULUWPOBAHHBLIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOWU
OBJIACTU TNEPCOHAJIOM COIMACHO TMONMOXEHUAM TEXHUYECKOU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MAHENb U HE MPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPIMYCA ANMAPATA, HE OTCOEOVHMB
NPEOBAPUTEJIbHO BUJIKY OT ANEKTPUYECKOWU CETW.

BbinonHeHne npoBepoK NoA HamnpshkeHMeM MOXeT NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
3neKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIA KOHTaKT C
TOKOBeAYLMMU YacTAMM annapata u/unu noBpeXxaeHNsAM BCreACcTBME KOHTaKTa
C 4acTAMU B ABVMKEHUN.

Mepuvoanyeckn C 4acToTOW, 3aBMCALLEN OT WUCMOMb30BaHUS U HanMuua Nbinu
oKpy>atoLe cpefibl, cneayeT NpoBepsiTb BHYTPEHHIO YacTb annapata CBapku
ONst yaaneHus nbinu, oTKNaAbIBatoLLencsl Ha 3NEeKTPOHHbIX nnaTtax, npu nomoLum
O4eHb MSATKOW LLETKM UMK creumarbHbIX pacTBOpUTENei.

MpoBEpUTL NPU OYUCTKE, YTO ANEKTPUYECKNE COEAVHEHNSI XOPOLLIO 3aKpyYeHbl U Ha
KabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHWS 30NN,

- MNocne okoHYaHuA onepauuy TexoBCnyxXuBaHWs BEpHUTE MaHenu annapata Ha
MECTO U XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTbI.

Hwvikorga He npoBoaMTE CBapKy Npu OTKPbITOW MaLLUHe.

- MNocne BbINOMHEHUA TEXOOCNYXWBAHWUS UMW peMOHTa MOAcOoeauHUTe oBpaTHO
coefMHeHus 1 kabenu Tak, Kak OHW ObiMU NOACOEAMHEHbI M3HaYanbHoO, creas
3a TeM, 4YTobBbl OHM He conpuKacanucb C MOABWXKHLIMK YacTSMU UMW YacTsMK,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3HauuUTEeNbHO NOBLICUTLCA. 3akpenuTe Bce NpoBoda
CTsKKaMK, BEPHYB VX B NepBoHaYanbHbIi BUA, CNeas 3a Tem, YTobbl coeanHeHust
nepBUYHOM 0BMOTKM BbICOKOTO HanpsixeHust Gbinn Gbl 4OMKHLIM 06pa3omM oTaeneHb!
OT COefIMHEHUI BTOPUYHOV OBMOTKM HU3KOTO HaMpshKeHUs!.

[Insi 3aKpbITUS METANNOKOHCTPYKLMM YCTaHOBUTE 06paTHO BCE raiku 1 BUHTLI.

8. MOUCK HEMCMNPABHOCTEN

B cnyuyasx HeygosneTsopuTenbHon paboTbl annapata, nepen MPOBEJEHVIEM

CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKW U obpalueHnemM B CEPBUCHbIN LEEHTP, NpoBepLTe

cnepyoluee:

- ¥Y6eOuTbCa CO CCbINKOW Ha rpagyvpoBaHHYlO B amnepax Lukany, COOTBETCTBYeT

OvaMeTpy M TUMYy UCMoNb3yeMOro af1eKTPoAa.

Y6eanTbCsi, YTO OCHOBHOWM BbIKMHOYATENb BKMIOYEH W TOPUT COOTBETCTBYHOLLAS

namna. Ecnu aTo He Tak, TO HanpspkeHWe ceTu He JoxoduT A0 annapara, No3ToMy

npoBepbTe NUHUIO NUTaHKS (kabenb, BUIKY U/WNK po3eTKy, NPefoXpaHnTenb U T. A4.).

MpoBepuTb, He 3aropenacb M >XenTas WHAMKATOPHasl rnamna, Kotopasi

CUrHanuaunpyeTt o cpabaTtbiBaHWUM 3aLLMTbI OT NepeHanpPsiKeHNs UM HEAO0CTAaTOYHOTO

HarnpsKeHUs! N KOPOTKOTO 3aMblKaHus.

- OAns oTAenbHbIX PEXMMOB CBapku HeobxoaumMo cobniogatb HOMWHAnNbHbINA

BPEMEHHOW pexuMm, T. €. AenaTb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara.

B cnyyasx cpabaTbiBaHUsi TepMO3aLLMThl NOAOXKAMTE, NOKa annapat He OCTbIHET

eCcTecTBEHHbIM 06pa3oM, U NPOBEpLTE COCTOSIHUE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HanpsbkeHve ceTn. Ecnu HanpspkeHue 06CNYXUBaHWUS  CRULLKOM

BbICOKOE WM CIIMLLKOM HU3KOe, TO annapaT He Byaet paboTaThb.

MpoBePUTb HaNPSKEHWE NMHUM: ECNK 3HAYEHUE CIULLKOM BbICOKOE MMM CIULLKOM

HM3KOe, CBAPOYHbI/ annapat ocTaeTcst 3abnokMpoBaHHbIM.

Y6eauTbCsi, YTO Ha BbiXode annaparta HET KOPOTKOro 3aMblkaHusi, B Cry4ae ero

Hanuuusi, ycTpaHuTe ero.

MpoBepnTb KayecTBO M NPaBWUINBbHOCTb COEAMHEHWA CBApOYHOrO KOHTYpa, B

0COBEHHOCTN 3aXUM Kabena macchbl AOMKeH ObiTb coeavHeH C aeTanbio, 6e3

HanoXeHnsa N30NMpytoLLEero Matepuana (Hanpumep, Kpacok).

- 3aWuTHbIA ra3 gormkeH ObiTb MpaBuiibHO nogobpaH Mo TWMy U NPOLEHTHOMY
cneunanbHbIX YNakoBKax UMK KOHTenHepax). cogepxanuio (AproH 99.5%).
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Megjegyzés: A szoveg hatralévo részében a “hegeszt6” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezelbje kellé informacioé birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarol valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazandoé
eljarasokrol. i

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé koézvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

A hegesztégép kizardlag foldelt, nulla vezetéki aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegeszt6gép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

/\
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2. BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

2.1 BEVEZETES

Ez a hegeszt6 az ivhegesztés egyik aramforrasa, melyet kimondottan a TIG (DC) (AC/
DC) hegesztés céljara hoztak létre HF illetve LIFT ivgyuijtassal, valamint (rutil, savas,
lugos) burkolasu elektrédok MMA hegesztésére.

E hegesztégép (INVERTER) olyan sajatsagos jellemzdi, mint a szabalyozas nagy
sebessége és pontossaga, kivaléo minéséget biztositanak a hegesztéshez.

Az “invert” tipusu szabalyozoérendszer az (els6deleges) tapegységvonal kezdeténél
mind a transzformator, mind a kiegyenlit6 rektancia vonatkozasaban drasztikus
csOkkenést idéz el6, lehetéséget biztositva ezaltal egy rendkivil kisméretli és
kénny( hegesztd létrehozasara, kiemelve ezaltal az egyszer(i kezelhet6séggel és a
hordozhatésaggal jaroé elényoket.

2 2 KULON IGENYELHETO EXTRA FELSZERELES:
MMA hegeszt6 felszerelés
- TIG hegeszt6 felszerelés.
- Argon palaci illeszt6 egység.
- Feszliltségcsokkentd.
- TIG hegeszt6 faklya.
- Onarnyékolé hegesztémaszk: fix és szabalyozhaté sziirével.
- Foldcsatlakozéval kiegészitett hegesztéaram visszavezetd kabel.
- 1 potenciométeres kézi tavvezérlés.
- 2 potenciométeres kézi tavvezérlés.
- Pedalos tavvezérlés.
- Gazcsatlakozé és gazcsd az Argon palackhoz torténé bekotéshez.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a

jellemzdk tablazataban van feltlintetve a kdvetkezé jelentéssel:

A Abr.
1- Aburkolat védelmének foka.
2- Az dramellatas vezetékének jele:
~ : egyfazisu valtozoé fesziltség;

3~ : haromfazisu valtozo feszliltség;

3- S : Azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtimegek kozvetlen kozelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegesztégép belsd szerkezetenekjele

6- Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé6 EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilézhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- A hegesztes aramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziiltség.

7U : az aram és a megfeleld feszultség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran, normalizalt.

- X : a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép megfeleld
aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril kifejezésre 10 perces
idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)
meghaladasra keriilnek hévédelmi beavatkozas keriul meghatarozasra (a
hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza
a megengedett hatarig).

- AIV-AV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramelléta’si vezeték jellemzbinek adatai:

- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozé fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

-, max : Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- I Atenylegesen adagolt aram.

10- == : A késleltetett mitkddésii olvadobiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméhez iranyzando el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értekei és miiszaki adatai a hegesztégép
tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK i

- HEGESZTOGEP: Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA).

- FAKLYA: Id. a 2. tablat (2.sz. TABLA).

A hegesztégép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEK VAZLATA

A hegeszt6 alapvetéen optimizalt nyomtatott aramkords teljesitmény modulokbdl
all, melyeket a magas foku megbizhatésag és a csokkentett karbantartasi munkak
érdekében hoztak létre.

Ezt a hegesztégépet egy mikroprocesszor vezérli, amely lehetévé teszi a paraméterek
nagy szamanak beallitasat barmilyen feltétel mellett és minden alapanyagon térténd

hegesztés biztositdsahoz. Azonban a karakterisztikak teljeskor(i kihasznalasahoz az

operativ lehet6ségek ismerete szlikséges.

(B. ABRA)

1- Egyfazisu tapegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és kiegyenlitd
kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziltséget
magas frekvencigju valtéaramfeszultséggé valtoztatja és a teljesitményt a kért
hegesztéaram/fesziltség fuggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvencidju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbol
konvertalt fesziltség altal kerll (zemelésre; ennek elsédleges funkcidja a
fesziltségnek és az aramerésségnek az ivhegesztés folyamatahoz szikséges
értékekhez valé megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel
izolalja a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlitd induktivitassal: a masodlagos

tekercselésbdl szarmazd  valtéaramot/fesziltséget alacsony ingadozasu
egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.
5- Tranzisztoros switching mérohid (IGBT) és driver-ek; atalakita a

szekunderhez kimené aramot DC-rél AC-ra a TIG AC hegesztéshez (ha jelen
vannak).

6- Ellen6rz6 és szabalyozé elektronika; azonnal ellenérzi a hegesztéaram
értékét és azt 6sszehasonlitja a kezel6 altal beallitott értékkel; modulalja az IGBT
meghaijtok vezérld impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik.

7- A hegesztégép miikodését ellenérzé logika: bedllitjia a hegesztési ciklusokat,
az aktuatorokat vezérli, felllvizsgalja a biztonsagi rendszereket.

8- Bedllitasi valamint a paramétereket és izemmodokat megjelenitd panel.

9- Generator HF ivgyujtashoz (ha jelen vannak).
10- EV védégaz elektroszelep.

11- Hegesztogép hiitéventilator.

12- Tavszabalyozas.

4.2 AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI
4.2.1 Hatso panel (C ABRA)
1- Téapkabel 2Pines + (P.E.) (1~) vagy 3Pines + (P.E.) (3~).
2- O/OFF - I/ON fékapcsolé.
3- Csatlakozas a gazcsé bekotéséhez (palack nyomascsokkentd hegesztégép).
4- Csatlakozo a tavvezérléshez:
Lehetséges a hegeszt6hoz kildnbdzé tipusu taviranyitdkat hasznalni, a hatsé
oldalan jelenlevé 14 podlust csatlakozd segitségével. Minden berendezés
automatikusan felismerésre keril, s lehetéséget ad a kdvetkezd paraméterek
szabalyozasara:
- Egy potenciéméterrel torténd taviranyitas:
a potenciéméter gombjat elforgatva a féaram abszolut legkisebb és
legnagyobb értéke valtoztathatd. A f6aram szabalyozas a taviranyité
kizarélagos hataskéore.
Pedalos tévirényités:
az aram er@ssége a pedal helyzete alapjan keril meghatarozasra (a
kdzponti potencidméter legkisebb és legnagyobb beallitott értéke kozott). 2
KETUTEMU TIG (izemmaodban a pedal benyomasa a gép inditdgombjaként
szolgal a faklya nyomégombja helyén (ha jelen van).
Tavvezérlés két potenciométerrel:
az els6 potenciométer a féaramot szabalyozza. A masodik potenciométer egy
masik paramétert szabalyoz, amely az aktiv hegesztési Uzemmodtol figg. E
potenciométer elforgatasaval megjelenik az épp valtozasban 1évé paraméter
(amely a panel szabalyozégombjaval mar nem ellenérizhetd). A masodik
potenciométer jelentése: ARC FORCE, ha MMA {izemmédban és VEGSO
ARAMLEFUTAS, ha TIG iizemmédban van.

4.2.2 Eliilsé panel D1 ABRA
1- Pozitiv gyorscsatlakoz6 aljzat(+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
2- Negativ gyorscsatlakozo aljzat(-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.
3- Csatlakoz6dugé a hegesztépisztoly gomb kabelének csatlakoztatasahoz.
4- Csatlakoz6 cs6 a TIG hegeszt6pisztoly gazcsdvének csatlakoztatasahoz.
5-  Vezérl6panel.
6- Hegeszte5| maodokat kivalaszté gombok:
TAVOLI VEZERLES
=1 Remote

O

Lehetévé teszi
tavszabalyozdba.

6b mma O.F |MMA-TIG LIFT
T6LFT O A&
Uzemmad: bevont elektréddas hegesztés (MMA), és TIG hegesztés érintéses
ivgyujtassal (TIG LIFT).
7- Beallitand6 paramétereket kivalaszté gomb.
A m gomb kivalasztja a Koédold szabalyozé gombbal (8) bedllitandd paramétert;

a hegesztési paraméterek ellenérzésének atvitelét a

az érték és a mértékegység megjelenitése a kijelzék (10) és ledek (9) segitségével
torténik meg.

MEGJ.: A paraméterek beallitdsa szabadon végezhet6. Mindazonaltal |éteznek
olyan értékkombinaciok, amelyeknek semmilyen gyakorlati jelentésiik nincs a
hegesztés szempontjabdl; ilyen esetben a hegesztégép esetleg nem helyesen
mukodik.

MEGJ.: MINDEN GYARI PARAMETER VISSZAALLITASA (REZET)

A (7) gomb benyomasaval a bekapcsolasnal visszaall minden hegesztési
paraméter az alapértelmezési értékre.

Ta

HOT START

O--

Az MMA Ulzemmddban a “HOT START” a kezdeti talaramot jelenti
(szabalyozas 0+100), jelezve a kijelz6n a szazalékos névekedést a kivalasztott
hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitja az inditast.
FOARAM (1,)

O
ATIG, MMA Gzemmédban az Amperben mért hegesztéaramot jelenti.
ARC-FORCE

0%
{BASIC )
100% { CELLULOSIC
Az MMA (zemmoédban az “ARC-FORCE” dinamikus tularamot jelenti
(szabalyozas 0+100%), jelezve a kijelz6n a szazalékos névekedést az el6re
kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitia a
hegesztés folytonossagat, megakadalyozza az elektroda munkadarabhoz

valo letapadasat és lehet6vé teszi kiilonféle tipusu elektrodak hasznalatat.
VEGSO ARAMLEFUTAS (t,)

7d

ONte

..... O

A TIG Uzemmddban a végsé aramlefutds idejét jelenti (szabalyozas
0.1+10mperc); megakadalyozza a hegesztési varrat vegkraterének
kialakulasat (1, —tél 0-ig).
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8-
9-

10-
11-

12

UTOGAZ

|

O
A TIG Uzemmddban az utégaz idét jelenti masodpercekben (szabalyozas
0.1+25mperc.); védi az elektrodat és az dmledékfiirdét az oxidaciotol.

Kédolé szabalyozégomb a (7) érintégombbal kivalaszthatd hegesztési

paraméterek beallitasahoz.

Piros led, mértékegység jelzése.

Alfanumerikus kijelzd.

VESZHELYZET kijelz6 LED (a gép leblokkolt).

A helyreallitas automatikus a vészhelyzet okanak megsziintetése pillanataban.

Akijelz6n megjelend vészjelz6 lizenetek (10):

-”A.1” : aprimer aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

-”A.2” : aszekunder aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

-”A.3” : atapvonal tulfesziilség-védelmének beavatkozasa.

-”A.4” : atapvonal feszlltségesés-védelmének beavatkozasa.

-”A.5” : primer tiimelegedés elleni védelem beavatkozasa.

-”A. 6” : atapvonal fazisanak hianyaval szembeni védelem beavatkozasa.

-”A.7” : tul sok por lerakédasa a hegesztégép belsejében, a helyreallitashoz:
- a gép belso tisztitasa;
- ellendrz6 panel kijelzé gombja.

-”A. 8” : Segédfesziltség tartomanyon kivil.

Ahegesztégép kikapcsolasakor néhany masodpercig feltlinhet az “OFF” kijelzés.

MEGJ.: A VESZJELZESEK MEMORIZALASA ES MEGJELENITESE

Minden vészjelzésnél memorizalva vannak a gép bedllitasai. Be lehet hivni az
utolso6 10 vészjelzést az alabbiak szerint: L

Nyomja be néhany masodpercre a “TAVOLI VEZERLES” gombot (6a).

A kijelz6n megjelenik az “AY.X” felirat, ahol az “Y” a vészjelzés szamat jeldli (A0
legutébbi, A9 legrégebbi) és az “X” a regisztralt vészjelzés tipusat jeloli (1-t6l 8-ig,
lasd AY.1...AY.8).

Z06ld led, bekapcsolt teljesitmény.

4.2.3 Eliils6 panel D2 ABRA

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

7-

Pozitiv gyorscsatlakozo aljzat (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
Negativ gyorscsatlakozé aljzat (-) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
Csatlakoz6dugd a hegesztdpisztoly gomb kabelének csatlakoztatasahoz.
Csatlakoz6 cs6 a TIG hegesztépisztoly gazcsdvének csatlakoztatasahoz.
Vezérlépanel.
Hegesztési modokat kivalaszté gombok:

) TAVOLI VEZERLES

REMOTE

O

Lehetévé teszi
tavszabalyozéba.

a hegesztési paraméterek ellenérzésének atvitelét a

6b TIG - MMA
6o O 2
TG Q —
mm O .©
Uzemmoéd:  bevont elektrédas hegesztés (MMA), TIG hegesztés

nagyfrekvencias ivgyuijtassal (TIG HF) és TIG hegesztés érintéses ivgyujtassal

(TIG LIFT).
6c ACIDC

Z

K O

A TIG lGzemmddban lehetévé teszi az egyenaramu hegesztés (DC) és a
valtéaramu hegesztés (AC) kozétti valasztast (csak az AC/DC modelleknél
meglévé miikodés
6d (ot OH 2T - 4T - SPOT

O
SPOT O eoee
A TIG Gzemmobdban lehet6vé teszi a 2 litemd, 4 Gtem( vagy a ponthegesztd

idékapcsoldval (SPOT) miikodd vezérlés kozotti valasztast.
6e (gn O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

By O/
BiLEVEL O T2l

A TIG Gzemmodban lehetévé teszi a pulzalt, az elére meghatarozott pulzalt
vagy bi-level hegesztési folyamat k6z6tti valasztast. A kialudt ledek a standard
hegesztési folyamatnak felelnek meg.

Beallitand6 paramétereket kivalaszté6 gomb.

A gomb kivalasztja a Kodolé szabalyozé gombbal (9) beallitandd

paramétert;

az érték és a mértékegység megjelenitése a kijelz6k (10) és ledek (11)
segitségével torténik meg.

MEGJ.: A paraméterek beallitdsa szabadon végezhet6. Mindazonaltal Iéteznek
olyan értékkombinaciok, amelyeknek semmilyen gyakorlati jelentésiik nincs a
hegesztés szempontjabdl; ilyen esetben a hegesztégép esetleg nem helyesen
mukodik.

MEGJ.: MINDEN GYARI PARAMETER VISSZAALLITASA (REZET)

A (8) gombok egyidejli benyomasaval a bekapcsolasnal visszaall minden
hegesztési paraméter az alapértelmezési értékre.
72 ) ———

®

ELOGAZ

~©O ®) O- O

ATIG/HF lizemmodban az ELOGAZ idét jelenti masodpercekben (szabalyozas
0+5 mperct6l). Javitja a hegesztés inditasat. .
74 T o V——— KEZDOARAM (I

START)

-0 O O- O
A2 Gtem( TIG és SPOT lizemmaodban az I kezdéaramot jelenti egy fix id6re
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megtartva a benyomott hegesztépisztollyal (szabalyozas Amperben).

A 4 itemi TIG lzemmodban az Is kezdéaramot jelenti, amely mindaddig
megtartott, amig a hegeszt6pisztoly gombja be van nyomva (szabalyozas
Amperben).

Az MMA dzemmédban a “HOT START” dinamikus tdlaramot jelenti
(szabalyozas 0+100%). Jelzi a kijelzén a szazalékos novekedést az elére
kivalasztott hegeszt6aram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitia a
hegesztés folytonossagat.

¢ . KEZDETI ARAMFELFUTAS (t,

START)

@)
-O ®) O- O

A TIG Uzemmodban a kezdeti aramfelfutas idejét jelenti (Ig -t6l I,-ig)
(szabalyozas 0.1+10mperc). Az OFF-ban felfutas nincs jelen.

AZ lgpper €S tgo. Paraméterek pedalos, tavoli vezérlGvel is hasznalhatok,
azonban a bedlfitast a vezérl bekapcsolasa elétt kell elvégezni.

7d 12 FOARAM (1,)
=0 ©) O- O

ATIG AC/DC és MMA (izemmédban az |, kimeneti aramot jelenti. A PULZALT
és BI-LEVEL ilzemmddban a legmagasabb szintli aram (maximum). A
paraméter Amperben van mérve.

Te ALAPARAM - ARC FORCE

-0 O- O

BI-LEVEL és PULZALT, 4 tem( TIG lizemmdédban az |, azt az aramértéket
jelenti, amely az |, féaramot felvélthatja a hegesztés folyaman. Az érték
Amperben van kifejezve.

Az MMA (zemmoédban az “ARC-FORCE” dinamikus tularamot jelenti
(szabalyozas 0+100%), jelezve a kijelzdn a szazalékos ndvekedést az elére
kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitia a
hegesztés folytonossagat és megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz

valé letapadasat.
i FREKVENCIA

e O 0

A PULZALT TIG iizemmodban a pulzalasi frekvenciat jelenti. Az AC/DC
modelleknél, a TIG AC izemmodban (kikapcsolt pulzalasnal) a hegesztéaram
frekvencidjat jelenti.

79 o Oree BALANCE

®)
-0 O O- O

A PULZALT TIG lizemmédban azt az aranyt jelenti (szazalékban), amely
a magasabb szinten [év6 aram ideje (f6 hegesztéaram) és a teljes
pulzalasi periédus kozoétt fennall. Ezenkivil az AC/DC modelleknél, a TIG
AC UlUzemmddban (kikapcsolt pulzalassal), a paraméter egy aranyt jelent
a pozitiv aramu idé és a negativ aramu idé kozott: ha a paraméter értéke
negativ, nagyobb melegedés és behatolas érhet6 el a munkadarabon, ha a
paraméter értéke pozitiv, nagyobb fellileti tisztasag és az elektréda er6sebb
felmelegedése érhetd el, ha a paraméter értéke nulla, akkor egyensuly alakul
ki a negativ aram és pozitiv aram kozott az AC frekvencia periédusaban. (4.

TABL.). ;
7h SPOT ID6

-0

A TIG (SPOT) GUzemmoédban a hegesztés idétartamat jelenti (szabalyozas
0.1+10mperc.)

7k VEGSO ARAMLEFUTAS (t

END)

O O- O
ATIG izemmodban a végs6 aramlefutas idejét jelenti (I, -t6l | -ig) (szabalyozas

0.1+10mperc). Az OFF-ban lefutas nincs jelen. =
(Y o U— VEGARAM (|

END)

-O ®) O- O

A 2 item(i TIG iizemmodban a végaramot jelenti csak akkor, ha a VEGSO
ARAMLEFUTAS (7k) egy nullanal nagyobb értékre van bedllitva (>0.1
mperc.).

A 4 Gtemi TIG izemmodban a végaramot jelenti arra a teljes idére, amig a
hegesztépisztoly gombja be van nyomva.

A mértékek Amperben vannak kifejezve.

7m UTOGAZ

i
-0 o ©- 0

A TIG lizemmédban az UTOGAZ idét jelenti masodpercekben (szabalyozas
0.1+25mperc.) és védi az elektrodat és az dmledékflirdét az oxidaciotol.



7n ELEKTRODA ELOMELEGITES

-0

ATIG AC lizemmddban az dram x a Tungsten elektréda elémelegitési ideje az
ivgyujtaskor szorzataval el6allitott értékét jelenti.
8- JOB (Jos)

SAVE

“RECALL” és “SAVE” gombok a személyes programok memorizalasahoz és
behivasahoz.

9- Kodol6é szabalyozogomb a (7) érintégombbal kivalaszthaté hegesztési
paraméterek beallitasahoz.

10- Alfanumerikus kijelzd.

11- Piros led, mértékegység jelzése.

12- Z6ld led, bekapcsolt teljesitmény.

13- VESZHELYZET kijelzd LED (a gép leblokkolt).
A helyreallitas automatikus a vészhelyzet okanak megsziintetése pillanataban.
A kljelZOh megjeleno vészjelzd lizenetek (10):
- ”A.1” : aprimer aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

- ”A. 2” : aszekunder aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

- ”A.3” : atapvonal tulfeszilség-védelmének beavatkozasa.

- "A.4” : atapvonal fesziltségesés-védelmének beavatkozasa.

- ”A.5” : primer tilmelegedés elleni védelem beavatkozasa.

- ”A.6” : atapvonal fazisanak hianyaval szembeni védelem beavatkozasa.

- "A.7” : tdl sok por lerakédasa a hegesztégép belsejében, a helyreallitashoz:
- a gép belsé tisztitasa;
- ellendrzd panel kijelzé gombja.

- ”A.8” : Segédfesziltség tartomanyon kivil.

- "A.9” : a hegesztdpisztoly vizhiitéses rendszerének elégtelen nyomasaval

szembeni védelem beavatkozasa. Nem automatikus visszaallitas.
Ahegesztégép kikapcsolasakor néhany masodpercig feltlinhet az “OFF” kijelzés.

MEGJ.: A VESZJELZESEK MEMORIZALASA ES MEGJELENITESE

Minden vészjelzésnél memorizalva vannak a gép bedllitasai. Be lehet hivni az
utols6 10 vészjelzést az alabbiak szerint:

Nyomja be néhany masodpercre a “TAVOLI VEZERLES” gombot (6a).

A kijelz6n megjelenik az “AY.X” felirat, ahol az “Y” a vészjelzés szamat jeldli (A0
legutobbi, A9 legrégebbi) és az “X” a regisztralt vészjelzés tipusat jeloli (1-t6l 9-ig,
lasd AY.1...AY.9).

4.3 SZEMELYES PROGRAMOK MEMORIZALASA ES BEHIVASA

Bevezetés

A hegeszt6gép lehetévé teszi egy meghatarozott hegesztéshez érvényes
paramétercsoportra vonatkoz6, személyes munkaprogramok memorizalasat
(SAVE). Minden személyes program barmelyik pillanatban behivhaté (RECALL), a
felhasznalé rendelkezésére bocsatva a korabban optimalizalt, specifikus munkahoz
alkalmas, “hasznalatra kész” hegesztégépet. A hegesztégép 9 személyes program
memorizalasat teszi lehetévé.

Memorizalasi eljaras (SAVE)
A hegesztégépnek egy meghatarozott hegesztéshez val6 optimalis beallitasa utan az
alabbiak szerint jarjon el (D2 ABRA):
a) Nyomja be a “SAVE” (8) gombot 3 masodpercig.
b) A kijelzén (10) megjelenik az “S_ " és egy 1 és 9 kozotti szam.
c) A szabalyozégomb (9) elforgatasaval valassza ki a szamot, amelyen a programot
memorizalni kivanja.
d) Ismét nyomja be a “SAVE” gombot (8):
-ha a “SAVE” gombot 3 masodpercnél hosszabb idére nyomja be, akkor a program
helyes memorizalasa megtértént és megjelenik a “YES” kiiras;
-ha a “SAVE” gombot 3 masodpercnél révidebb idére nyomja be, akkor a program
memorizalasa nem tortént meg és megjelenik a “no” kiiras.

Behivasi eljaras (RECALL)
Az alabbiak szerint jarjon el (lasd D2 ABRA):
a) Nyomja be a “RECALL” gombot (8) 3 masodpercig
b) Akijelzén (10) megjelenik az “r_" és egy 1 és 9 koz6tti szam.
c)A szabalyozogomb (9) elforgatasaval valassza ki a szamot, amelyen a programot
memorizalta és amelyet most fel akar hasznalni.
d) Ismét nyomja be a “RECALL” gombot (8):
-ha a "RECALL” gombot 3 masodpercnél hosszabb idére nyomja be, akkor a
program helyes behivasa megtértént és megjelenik a “YES” kiiras;
-ha a “"RECALL” gombot 3 masodpercnél rovidebb idére nyomja be, akkor a
program behivasa nem tértént meg és megjelenik a “no” kiiras.

MEGJEGYZES: ) ; )

- A “SAVE” ES “RECALL” GOMBOKKAL VEGZETT MUVELETEK FOLYAMAN A
“PRG” LED VILAGIT. ) o o )
EGY BEHIVOTT PROQGRAM A KEZELO TETSZESERE MODOSITHATO,
DE A MODOSITOTT ERTEKEKET AUTOMATIKUSAN NEM MENTI EL. HA
UGYANAZON A PROGRAMON KIVANJA MEMORIZALNI AZ UJ ERTEKEKET,
AKKOR EL KELL VEGEZNI A MEMORIZALASI ELJARAST. )

A SZEMELYES PROGRAMOK REGISZTRALASA ES A HOZZARENDELT
PARAMETEREK ~MEGFELELO MEMORIZALASA A FELHASZNALO
FELADATKOREBE TARTOZIK.

5. UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZES| ES, ELEKTRQMOS
BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZEN EL. |

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETI EL.

5.1 0SSZESZERELES
Csomagolja ki a hegesztét, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kiilénallé részeket.

5.1.1 A csipesz és a visszakotd kabel 6sszeszerelése (E. ABRA)
5.1.2 Az elektrédafogé csipesz és hegesztokabel dsszeszerelése (F. ABRA)
5.2 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitélevegé ki- és bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,

ha jelen van); egyidejiileg gy6z6djon meg arrél is, hogy nem keriilnek beszivasra
vezetdporszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.
Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a hegesztégép kordil.

FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megdfelelé teherbirasu, sik
feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5.3 HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminem( villamos 6sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltiintetett értékek megfeleinek a feldllitas helyén érvényes haldzati
fesziltség és frekvencia értékeivel.

- A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott halozati
tapegységre szabad rakapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni
differencialkapcsolokat hasznaljak:
- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el6irt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halozati tapegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszolagos ellendllasa nem haladja meg a Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek megfelel.

védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu

5.3.1 Villasdugo és csatlakozo

Kosse 6ssze a halozati aramforras kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozéval
(2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~), és biztositson egy olyan hal6zati csatlakozét, amely
rendelkezik olvaddbiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra szolgalo
foldelévéget a (sarga-zold szinl) foldel6vezetékre kell rakapcsolni. A tablazat (1.
TAB.) feltinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozé amperértékeket,
melyeket a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb névleges aram illetve a névleges
tapfeszlltség alapjan valasztottak ki.

FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarté altal
megvalésitott (I. osztalyd) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,
illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tlizveszély)
kockazataval jar.

5.4 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYHzODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
A HALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.
AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozé javasolt értékeket (mm?
-ben) a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényeben.

5.4.1 TIG hegesztés

Faklya csatlakozas

- lllessze be az aramhordozé kabelt az erre szolgald gyorscsipeszbe (-) / ~. Kdsse
Ossze a harompolusu csatlakozoét (faklya gomb) a megfeleld villamos csatlakozohoz.
Kosse Ossze a faklya gazvezetéket a megfeleld csatlakozassal.

Hegesztéaram visszavezet6 kabel csatlakoztatasa

- A hegesztend® darabhoz vagy ahhoz a fém munkaasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (+) jellel jelolt sarokhoz kell bekdtni (~ azon TIG gépeknél, amelyekkel
lehetséges az AC-ben torténd hegesztés).

Osszekapcsolas gazpalackkal.

- A nyomascsokkentét a gazpalack szelepére kell csavarozni, kézbeiktatva a
szerelvényként szolgaltatott csokkent6t, Argon gaz keverék hasznalata esetén.

- Agazbevezetd csovet dssze kell kapcsolni a csokkentével és megszoritani a készlet
csdbilincsét.

- A tartdly szelepének megnyitasa el6tt meg kell lazitani a nyomascsokkentd
szabalyozasanak panatjat.

- Nyissa ki a palackot és szabalyozza be a gazmennyiséget (I/min) a felhasznalas
becsilt adatai alapjan, Id. tablazat (3. TABL.); a gazkibocsatds mennyiségének
esetleges Ujraszabalyozasa a hegesztés alatt is lehetséges a nyomascsdkkentd
szelep forgatasaval. Ellenérizze a csdvek és csatlakozasok szoritasait.
FIGYELEM! A munka végeztével mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.4.2 MMA hegesztés

A burkolt elektrodok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) pélusara kétjik; csak a

savas burkolasu elektrod kerll kivételesen a negativ (-) pélusra.

A hegesztokabel és az elektrodfogoé csipesz 6szekotése

Egy specidlis kapocs, amely az elektrod fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ez a kabel a (+) jell csipesszel kerll érintkezésbe.

A hegesztéaram kivezet6é kabeljének bekotése

Ezt a hegesztendd anyaghoz illetve ahhoz a fémfelilethez kell bekotni, amelyen az all,

s a lehetd legkdzelebb az illeszkedési ponthoz.

Ez a kabel a (-) jell csipesszel keril érintkezésbe.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el telies mértékben a hegeszt6kabel csatlakozoit a gyorscsatlakozokban
(ha jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekottetés garantalasa érdekében;
ellenkezd esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kovetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi eld.

- Hasznalja a lehetd legrévidebb hegesztékabelt.

- Kertlje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allé
darab részei, a hegesztéaram kijové kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis
egyrészt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité eredményekre is
vezethet a hegesztés szempontjabdl.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 TIG HEGESZTES

ATIG hegesztés egy olyan hegesztési folyamat, mely az elektromos iv altal termelt h6t
hasznalja fel, s azt begyujtja majd fenntartja egy olvadasmentes elektréd (Wolfram)
és egy hegesztésre var6 anyag kozott. A Wolfram elektrodot egy faklya tartja, amely
a hegesztéaramot viszi neki, illetve védi magat az elektrédot és a hegesztéfirdét
az atmoszféra hatasara bekovetkezd oxidaciotol egy iners gaz kibocsatasa altal
(altalaban Argon: Ar 99.5%) amely a keramia porlasztéfejbél aramlik ki (G. ABRA).

A tokéletes hegesztés érdekében a megfeleld atmér6jli elektrodot a megfelel6
arammal kell hasznalni, Id. a tablazatot (3. TABL.).

Az elektréd normalis méretl kinydldsa a keramia porlasztéfejbdl kb. 2-3mm, de
sarokhegesztés esetén elérheti a 8 mm-t is.

A hegesztés az illesztés szegélyeinek Osszeolvadasaval valésul meg. Vékony
anyagok esetén (kb. 1 mm vastagsagig) megfeleld elkészités utdn nem szlkséges
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hegeszt6palca alkalmazasa. (H. ABRA).

Vastagabb anyagok esetén sziikséges az alapanyaggal azonos anyagu hegesztépalca
felhasznalasa megfeleld atmérével valamint a szegélyek megfeleld el6készitésével.
(I. ABRA). A tokéletes hegesztés érdekében érdemes csak alaposan megtisztitott,
oxidacio-, olaj-, zsir- és oldészermentes anyagokat, stb. hegeszteni.

6.1.1 HF és LIFT ivgyujtas

HF ivgyujtas:

Az elektromos iv begyujtasa anélkiil valésul meg, hogy a wolfram elektréd hozzaérne
a hegesztend6 darabhoz, egy magas frekvenciaju berendezés altal fejlesztett szikra
segitségével.

Az ilyen ivgyujtasi mod esetén a wolfram nem kerll bele a hegesztéfiurdébe, s az
elektrod sem hasznaldédik el, ugyanakkor kénnyl inditast tesz lehetévé minden
hegesztési poziciéban.

Eljaras:

Nyomja meg a faklya nyomégombjat, igy hogy kdzben kdzeliti a darabot az elektréd
hegyéhez (2 - 3mm), varja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyujtasat, majd a
begyuijtott ivvel alakitson ki a hegesztendé darabon egy hegesztékeveréket, s ezzel
lasson hozza a hegesztéshez az illesztés mentén.

Ha az iv begyujtasanal gondok meriinek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott
a gaz jelenlétérdl és jol lathatok a HF kibocsatasok is, ne eréltesse hosszabb ideig,
hogy az elektréd a HF hatasa ala keriljon, hanem gy6z6djon meg a felllet épségérdl
valamint a hegy min6ségérdl, s azt szlikség esetén hegyezze ki. A ciklus végén az
aram megsz(nik a bedllitott lefutésinnel.

LIFT ivgyujtas:

Az elektrédiv begyujtasara a wolfram elektrédnak a hegesztendé anyagtdl vald
eltavolitasaval kerul sor. Az ily modon torténd ivgyujtas kevesebb elektrosugarzasu
problémat okoz, és minimalisra szoritja a wolfram beolvadasat illetve az elektréd
elhasznalédasat.

Eljaras:

Helyezze az elektrod hegyét a hegesztendc’i darabra, enyhe nyomassal. Nyomja
le teljesen a faklya nyomogombjat és emelje meg néhany masodperc késéssel az
elektrodot 2-3mm-re, begyljtva ezaltal az ivet. A hegeszté kezdetben | ., aramot
bocsat ki, majd nehany masodperc mulva keril csak sor a beallitott hegesztoaram
kibocsatasara. A ciklus végén az aram megsziinik a lefutésinen.

6.1.2 TIG DC hegesztés

ATIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony 6tvozetii és magas 6tvozetli szénacélokra
valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titanium és azok otvézeteire.

A TIG DC elektrodas hegesztésnél a (-) pdlusnal altaldban 2%-ban tériumtartalmu
elektréda (piros szinl sav) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektréda (szirke szinl sav)
hasznalatos. .
Tengelyiranyban csiszolokoronggal ki kell hegyezni a volframelektrédat az L ABRA
szerint, Ugyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkerlilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak
iranyaban. Ezt a miiveletet periddikusan el kell végezni az elektréda alkalmazasanak
és elhasznalddasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezdédott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak. A TIG DC lizemmoédban 2 ltem(
(2T) és 4 Utem( (4T) miikddés lehetséges.

6.1.3 TIG AC hegesztés

Ez a hegesztési tipus lehetévé teszi az aluminium és a magnézium fémekre
hegesztését, amelyek a fémek felliletén egy védo és szigeteld oxidréteget képeznek.
A hegesztéaram polaritadsanak felcserélésevel meg lehet “repeszteni” az oxid felsé
rétegét az Ugynevezett “ionos szemcseszo6ras” mechanizmus alkalmazasa Gtjan. A
feszultség a volframelektrédon felvaltva pozitiv (EP) és negativ (EN). Az EP ideje alatt
az oxidréteg a fellletrdl eltavolitasra kerll (“tisztitas” vagy “lemaratas”), lehetévé téve
a furdé kialakulasat. Az EN ideje alatt végbemegy a darabhoz a maximalis hébevitel,
lehet6vé téve a hegesztést. Az AC lizemmaddban a balansz paraméter valtoztatasanak
lehetésége megengedi az EP aram idejének minimalisra csokkentését, amely
gyorsabb hegesztést biztosit.

Nagyobb balansz értékek gyorsabb hegesztést, mélyebb behatolast, koncentraltabb
ivet, keskenyebb hegesztési flird6t és az elektréda korlatolt felmelegedését teszik
lehetévé. Kisebb értékek a darab nagyobb tisztitdsat eredményezik. Tulsagosan
alacsony balansz érték alkalmazasa az iv és a rozsdatlanitott rész kiszélesedését, az
elektroda tulmelegedését és ennek kdvetkeztében a hegyén egy gémb kialakulasat, a
kénnyl gyuijtas és az iv irdnyithatdsaganak romlasat okozza. Tul magas balansz érték
alkalmazasa “piszkos” hegesztési fiirdét és sétét olvadékot eredményez.

A tablazat (4. TABL.) az AC hegesztésnél a paraméterek valtozasanak hatasait
foglalja 6ssze.

ATIG AC lGzemmddban 2 Gtem( (2T) és 4 lUtem( (4T) miikddés lehetséges.
Ezenkivil érvényesek a hegesztési eljarasra vonatkozo utasitasok.

A tablazatban (3. TABL.) az aluminiumra hegesztésre vonatkozo tajékoztaté adatok
vannak feltiintetve; a legalkalmasabb elektréda tipus a tiszta volframelektréda (zold
szinl sav).

6.1.4 Eljaras
- Allitsa be a hegesztaramot a kivant értékre a szabalyozégomb segitségével;
esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a szlikséges, valos hébevitelhez.

- Nyomja be a hegesztdpisztoly gombjat, megvizsgalva a gaz helyes kiaramlasat a
hegeszt6pisztolybdl; allitsa be szikség esetén az elégaz és az utogaz idét; ezeket
az idoket az operativ feltételek fuiggvényében kell beallitani, kilondsképpen az
utdégaz késésnek kell olyannak lennie, hogy lehetévé tegye a hegesztés végén az
elektroda és a furdé lehitését anélkiil, hogy kapcsolatba Iépnének az atmoszféraval
(oxidaciok és szennyezédések).

2T szekvencias TIG lizemmod:

- A hegeszt6pisztoly gombjanak (H.G.) teljies benyomasara egy | arammal az iv
meggyullad. Ezt kovetéen az aram novekszik a KEZDETI ARAMEET FUTAS funkcié
szerint a hegesztéaram értékének eléréséig.

- A hegesztés megszakitasahoz engedije el a hegesztGpisztoly gombjat, teret adva
ezzel az aram fokozatos nulldzasanak (ha be van kapcsolva a VEGES FELFUTASI
IDO funkcio), vagy az iv azonnal kialvasanak a rakévetkezé utdégaz periddussal.

4T szekvencias TIG lizemmod:

- A nyomégomb elsé benyomasa meggyujtia az ivet egy arammal. A
nyomégomb elengedésére az aram emelkedik a KEZDO FELFLﬁAﬁSI IDO funkcié
szerint a hegesztGaram értekeig; ezt az értéket megtartja akkor is, ha a gomb el
van engedve. Amikor ismét megnyomjak a gombot, az aram lecsokken a VEGES
FELFUTASI IDO funkcié szerint az | ,-ig. Ezutobbit megtartia a nyomégomb
elengedéséig, amellyel a hegesztési ciklus befejez6dik és megkezdédik az utégaz
periodus. Azonban ha a VEGES FELFUTASI IDO funkcié folyaman elengedik a
gombot, akkor a hegesztési ciklus azonnal véget ér és megkezdddik az utégaz
peric’)dus.

4T és BI-LEVEL szekvencias TIG lizemmod:

- A nyomogomb els6 benyomasa meggyijtia az_ivet egy arammal. A
nyomégomb elengedésére az aram emelkedik a KEZDO FELFLﬁAKISI IDO funkcio
szerint a hegeszt6aram értékéig; ezt az értéket megtartja akkor is, ha a gomb el van
engedve. A nyomégomb minden tovabbi benyomasanal (a benyomas és elengedés
kozott eltelt id6 rovid legyen), az aram valtozni fog a BI-LEVEL paraméterben
beallitott |, érték és a féaram |, értéke kozott.

- A nyomogomb hosszabb ideig térténé nyomvatartasanal az aram lecsokken a
VEGES FELFUTASI IDO funkcié szerintaz i o-i9. Ezutobbit megtartjaa nyomégomb
elengedéséig, amellyel a hegesztési aklus%efejezodlk és megkezdédik az utégaz
periédus. Azonban ha a VEGES FELFUTASI IDO funkcié folyaman elengedik a
gombot, akkor a hegesztési ciklus azonnal véget ér és megkezdédik az utégaz
periédus (M ABRA).

6.2 MMA HEGESZTES

- Rendkivil fontos, hogy a felhasznalé tartsa magat a gyarto altal javasolt elirasokhoz
az elektrédok vonatkozasaban a helyes polusok illetve az optimalis hegesztéaram
kivalasztdsa soran (altaldban ezek az el6irasok az elektrédok csomagolasan
olvashatdk).

Ahegesztéaram a felhasznalt elektrod atmérdjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint kerlil szabalyozasra; csak bemutaté jelleggel jegyezziik meg,
hogy a kiildnb6zd atmérénagysaghoz a kdvetkezd aramok tartoznak:

@ Elektréd (mm) Hegesztéaram (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemzdk vizszintes hegesztés esetén, mig fuiggdleges illetve fejmagassag
feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznaini.

A hegesztett darab miiszaki jellemzd&it nemcsak a valasztott aram er6ssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag,
a végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrédok atméréje és minésége (a
helyes meg6rzés érdekében tartsa az elektrddokat szaraz helyen a megfeleld
csomagolasban és dobozban).

A hegesztés jellemz6i a hegesztégép ARC-FORCE értékétdl (dinamikai viselkedés)
is fuggnek. Ez a paraméter a panelen vagy 2 potenciométeres tavvezérléssel
bedllithaté.

Vegye figyelembe azt, hogy magas ARC-FORCE értékek mélyebb behatolast
biztositanak és tipikusan bazikus elektrddakkal barmilyen pozicidban lehetévé
teszik a hegesztést, alacsony ARC-FORCE értékek a rutilos elektrédaknal tipikus
froccsenésektél mentes, finomabb ivet eredményeznek. Ezenkivil a hegesztégép
HOT START és ANTI STICK funkciokkal is el van latva, amelyek kdnnyd inditasokat
és az elektréda darabra tapadasanak elmaradasat garantaljak.

6.2.1 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava doérzsélie az elektréd hegyét a

hegesztendo anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gyujtana; ez az

iv begyujtasanak legmegfelelébb maodja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrodot az anyaghoz ez a burkolat

megkarositasat idézheti el, nehezebbé téve ezaltal az iv begyujtasat.

Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztendd felllettdl akkora tavolsagra,

amekkora a felhasznalt elektréd atméréje és ezt a tavolsagot a lehetd

legpontosabban tartsa be a hegesztés végzése alatt; ne feledje, hogy az elektrod
haladasi iranyban valo megdéntése kb. 20-30 fokos kell, hogy legyen.

- A hegeszt6huzal végén vigye vissza az elektrdd végét a haladas iranyaval
ellentétesen, a mélyedés felett a feltdltés érdekében, majd emelje ki hirtelen
az elektrodot,az olvadékbol, s igy kialszik a faklya A (HEGESZTOHUZAL
TULAJDONSAGAI - N. ABRA).

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1 FAKLYA KARBANTARTAS
- Kerlilje afaklya és kabelének meleg felliletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvadasat idezné el megakadalyozvan annak miikodését

- Meghatarozott id6kdzénként ellendrizze a cs6vezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa 6ssze megfeleléen az elektrédrogzitd csipeszeket és a csipesztartd
befogétokmanyt a kivalasztott elektréd atméréjével, a tilmelegedés illetve a nem
megfelelé gazmegoszlas és helytelen mikddés elkeriilése érdekében,

- Minden hasznalat el6tt ellenérizze az elhasznalddas mértékét és a faklya szélsé
részeinek helyes Osszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrédfogo csipesz, gaz
diffuzor.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS o

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY
HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA
MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A
GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY
A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellendrzések 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.

Idészakonként és minden esetben a hasznalattél és a kdrnyezet porossagatol figgd
gyakorisaggal vizsgdlja at a hegeszt6gép belsejét és tavolitsa el az elektronikus
kartyakra rarakoédott port egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldészerekkel.
Alkalmankeént ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.
Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

Maximalisan keriini kell a nyitott hegeszt6géppel.valé hegesztési miveletek
végrehajtasat.

A karbantartas vagy a javitds elvégzése utan allitsa vissza a bekdtéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban lévé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
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melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziiltség(i primer csatlakozasokat az
alacsony fesziiltségli szekunder csatlakozasoktdl.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE i .

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper beosztasu
skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektrod atmérdjének és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsol6 “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelel6 lampa,
ellenkez6 esetben a meghibasodas oka altaldban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozé, olvaddbiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul alacsony feszlltség,
vagy rovidzarlat miatti hészabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

- Meg kell gyézédni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérol;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihtilését, ellendrizni kell a szell6z6-berendezés mikdddképességét.

- Ellendrizni kell a tapvezeték feszlltségét: ha az érték tulsdgosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

- Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell szuntetni annak okat.

- Ellendrizni kell a hegesztési aramkér kapcsolasainak pontossagat, kiléndsen azt,
hogy a foldelési kabel fogdja valéban &ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat k6zé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséglnek (Argon 99.5) és
mennyiséglinek kell lennie.
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Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(Consultati, de asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu
arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte
de a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.
Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.
Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

/\
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- Comanda de la distantd manuala 2 potentiomentri.
- Comanda de la distanta cu pedala.
- Racord de gaz si tub de gaz pentru conectarea la butelia cu Argon.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatji:

Fig. A

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativd monofazica;
3~: tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua 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 referinti pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

7- Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului de sudurd (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U : tensiune maxima in gol.

: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi transmise
tfe 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 - A/V: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzétoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(I|m|te|e admise £10%):
1mx : Curent maxim absorbit din priza.

- |, Curentul efectiv de alimentare.

10--==: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce
priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale
aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA:  ase vedea tabelul 1 (TAB. 1).

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA BLOC

Aparatul de sudura este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Acest aparat de sudura este controlat de un microprocesor care permite setarea unui
numar ridicat de parametri pentru a permite o sudura optima in orice conditii si pe
orice material. Totusi, pentru a profita din plin de caracteristicile sale, este necesara
cunoasterea capacitatilor sale operative.

Semnificatia (FIG. B)

1- Intrare priza de alimentare cu caracteristica monofazica, grup redresor si
condensatori de filtrare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comutd tensiunea
redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie
de curentul / tensiunea de sudura necesare.

3- Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertitd de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la
valorile necesare operatiei de sudura cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

4- Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu
/-a cu ondulatie foarte redusa.

5- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si driveri; trasforma curentul de iesire
la circuitul secundar de la curentul continuu (CC) la curentul alternativ (CA) pentru
sudura TIG CA (daca sunt prezente).

6- Panou electronic de control si reglare; verifica instantaneu valoarea curentului
de sudura comparand-o cu cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile
de comanda a driverilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza
reglarea.

7- Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de
sudura, comanda sistemele de actionare, supervizeaza sistemele de siguranta.

8- Panou de setare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

9- Generator aprindere HF (daca sunt prezente).

10- Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV.

11- Ventilator pentru racirea aparatului de sudura.

12- Reglare de la distanta.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE
4.2.1 Panou posterior (FIG. C)
1- Cablu de alimentare (2P + P.E) (1
2 - Intrerupétor general O/OFF - I/ON.
3- Racord pentru conectarea tubului de gaz (reductor presiune butelie aparat de
sudura).
4 - Conector pentru comenzile de la distanta:
Prin intermediul conectorului corespunzator de 14 poli situat in partea posterioara,
se poate transmite aparatului de sudura diferite tipuri de comenzi de la distanta.

~) sau (3P + P.E) (3~).

Fiecare dispozitiv este recunoscut in mod automat si permite reglarea urmatorilor

parametri:

- Comanda de la distanta cu un potentiometru:

rotind de butonul potentiometrului se variaza curentul principal de la valoarea
minima la cea maxima absoluta. Reglarea curentului principal este posibila
numai prin comanda de la distanta.

Comanda de la distanta cu pedala:

valoarea curentului este determinata de pozitia pedalei (de la cea minima

la cea maxima setaté pe potentiometrul principal). in modul TIG 2 TIMPI,

apasarea pedalei are functie de comanda de start pentru aparatul de su