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TIG DC - MMA

Cod.953924
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Professional TIG-DC, MMA welding machines with inverter.

>l Saldatrici professionali ad inverter TIG DC, MMA.

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

PE Soldadoras profesionales con inverter TIG-DC, MMA.

»D Professionelle SchweiBmaschinen WIG-DC, MMA mit Invertertechnik.

»RU  [lpogheccuonanbHble ceapoyHbie annapamsi ¢ uHeepmepom TIG-DC, MMA.

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

»GR  EmayyeAuarikoi ouykoAAntég pe ivBéprep TIG-DC, MMA.

> NL  Professionele lasmachines met inverter TIG-DC, MMA.

PH Professziondlis MMA, TIG-DC inverthegeszt6k.

RO  Aparate de sudura cu invertor pentru sudura TIG-CC si MMA, destinate uzului profesional.
»S Professionella svetsar med véxelriktare TIG-DC, MMA.

» DK  Professionelle svejsemaskiner med inverter TIG-DC, MMA.

>N Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG-DC, MMA.

> SF  Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla TIG-DC, MMA.

»CZ  Profesiondlni svarovaci agregaty pro svarovani TIG-DC, MMA.

> SK  Profesiondlne zvdracie agregéty pre zvaranie TIG-DC, MMA.

>8I Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom TIG-DC, MMA.

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

LT  Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu TIG-DC, MMA.

P EE  Inverter TIG-DC, MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

PLV  Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru TIG-DC metina$anai MMA un lidzstravas.
»BG  [lpocghecuoHanHu uH8epMOPHU eneKmpoxeHU 3a 3agapsieaHe BUI (TIG) DC, MMA.
P PL__ Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG-DC, MMA.
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(GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
RU JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTVI OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(}AO E PROIBIDO. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA
GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YHOXPEQSHS KAI ANAFOPEYSHS. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLU PAAISKINIMAS.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUML.
RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I BG JNEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONACHOCT, SA0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. . N PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
\S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD.

J

TOKOB YOAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (1) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (E) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR
- (RU) ONACHOCTb MOPAXEHUS ANEKTPUYECKAM TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (H)
ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DK) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK STQT - (SF)
SAHKOISKUN VAARA - (CZ) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (Sl) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT




(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - (I) VIETATO L’'USO DELLA SALDATRICE
Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F) UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX
PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES
DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - (RU) 3AMNPELUAETCS UCIMOJNIb30BAHVE CBAPOYHOI'O AMMAPATA
NULUAM C XXU3HEHHOBAXHOW 3NEKTPUYECKOMW U SNEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - (P) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR
PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - (GR) AMAFOPEYETAI H XPHEH TOY ZYTKOAAHTH IE ATOMA MOY
QEPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ 2XYZKEYEZ ZOTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE
DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - (H) TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA,
AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA
APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA Sl ELECTRONICA VITALE - (S) FORBJUDET FOR
PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT
FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - (N) FORBUDT A BRUKE
SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - (SF) HITSAUSKONEEN KAYTTO
KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE - (CZ) ZAKAZ POUZITi SVAROVACIHO
PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO
PRISTROJA OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - (SI) PREPOVEDANA UPORABA VARILNE
NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - (HR/SCG) ZABRANJENO JE
KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRIENIH | ELEKTRONSKIH APARATA - (LT) ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS
ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON
KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTE JA ELUSTAMISSEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO
MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - - (BG) 3BABPAHEHO E U3MON3BAHETO HA ENIEKTPOXEHA
OT JINLUA - HOCUTENU HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULUMHCKM YCTPOUCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI
OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (I) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI
PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE
LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (D) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE
VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE MALLUUHbI 3AMNPELUAETCA NtogAM, UMEIOLLMM METATJTMYECKUE NPOTE3bI - (P) PROIBIDO O USO DA
MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AATOPEYETAI H XPHEZH THE MHXANHE XE ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEZ
MPOXZOHKEE - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE
METALICE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER
MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SF)
KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ
POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR
METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABEPAHEHA E YMOTPEGATA HA MALLMHATA OT HOCUTENM HA METAMHM MPOTE3W -
(PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI
E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO
LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (D) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN
IST VERBOTEN - (RU) 3AﬂPELI.I,AETCﬂ HOCUTb METAJNIJIMMECKUE NPEOMETbI, YACbHI UITU MATHUTHbIE MNATBIO - (P) PROIBIDO VESTIR
OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMTATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI
MAINHTIKEZ I'II\AKETEZ (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS
FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE,
A CEASURILOR S1 A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD
MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (N) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER QG MAGNETISKE
KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH
PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SI)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA,
SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE)
KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN
NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJTHU NMPEOMETW, YACOBHULUM U MATHUTHW CXEMM - (PL)
ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.
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(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) UTILISATION INTERDITE AU
PERSONNEL NON AUTORISE - (E) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN
IST VERBOTEN - (RU) MICNONb3OBAHUE 3AMPELLAETCSA NMOASAM, HE UMEIOLLUM PA3PELLEHUA - (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (GR) ANTAITOPEYZH XPHXZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE
NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT
FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ PQUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SI)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM
IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHU JIMLA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM
NIEAUTORYZOWANYM.
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(GB) 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. - (I) 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. - (F) 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. - (E) Simbolo
que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como
desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und
elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall
entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, yka3biBalowmin Ha pa3genbHbIn c6op
3NEeKTPUYECKOro 1 aneKTpoHHoro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTens He UMeeT NpaBa BbiGpackiBaTb AaHHOe 06opyAoBaHMe B KayecTBe CMellaHHOro
TBepAoro 6bIToBOro oTxoAa, a 0b6s3aH o6pallaTbCcA B cneuuanvM3MpoBaHHbie LieHTpbl c6opa oTxoaoB. - (P) Simbolo que indica a reunido separada
das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacdo de nédo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas
deve procurar os centros de recolha autorizados. - (GR) ZUpBoAo Trou deixvel Tn Sia@opoTroinuév UAAOYR TwV NAEKTPIKWY KIO NAEKTPOVIKWV
OouoKeUWV. O XpNOTNG UTTOXPEOUTAI VA PNV SIOXETEUEI AUTH TN OUCKEUR OOV MIKTO OTEPES AOTIKO aTOBANTO, AAAd VO QTTEUBUVETAI O EYKEKPIMEVA
kévrpa ouAdoyng. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze
toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (H) Jel6lés, mely az elektromos
és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen
gydtjteni, hanem erre engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice
si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare
a deseurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DK) Symbol, der star for szerlig
indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes
henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (N) 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.
- (SF) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden
puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol oznacujici 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. - (SK) 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. - (SI) Simbol, ki oznaéuje loéeno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne
sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji oznacava
posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim
centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy
prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (EE) Siimbol, mis tahistab elektri-
ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on podrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati
kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atsevisSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericem.
Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savakSanas centra. -
(BG) CumBon, KoiTo o03Ha4yaBa pa3fenHo cbbOupaHe Ha enekTpuyeckaTa U enekTpPoHHa anapatypa. Mon3BaTensAT ce 3agbikaBa Aa He U3XBbpPIA
Tasu anapaTtypa kaTo cMeceH TBbpA OTNaAbk B KOHTEWHepUTe 3a CMeT, NoCTaBeHu OT o6liMHaTa, a TpsAbBa Aa ce 06bpHe KbM cneuuanu3upaHuTe
3a ToBa LieHTpoBe - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury
jako mieszanych odpadow miejskich stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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BHMUMAHUE: NPEOU OA U3MNMON3BATE ENIEKTPOXXEHA, MPOYETETE BHUMATEJTHO PbKOBOACTBOTO C MHCTPYKLIUU 3A
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A ”]:[ INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ... eeeean s pag. 5
] WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A I]D: ISTRUZIONI PER L’'USO E LA MANUTENZIONE ..........ooiieeci e eereee e e eeeaaes pag. 8
] ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A [ﬂ]: INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN ......cceoiiieiiiiireeereenrrennns pag. 11
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! ] ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!
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] BHUMAHMUE! NEPE[ TEM, KAK UCTMONb30BATb MALUUHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBOZCTBO MOJIb30BATENS!

A [[D: INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO .......coeemererceeresees e s sssssesssssanans pag. 24
] CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

A H]:[ OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHEI ... ss s ee s e oeA. 27
] MPOZOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO £YFKOAAHTH AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEHE!

A I]D: INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD .......cccccoovvveuuns pag. 30
] OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A [ﬂ]: HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ............... oldal 33
] FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A [[D: INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE Sl iNTRE]‘INERE ........................................... pag. 36
] ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI iINAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A H]:[ INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL ......coeevveeeeeeeeeeene sid. 39 e
] VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A H]:[ BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ........ccoieiiimmiiireinieeneeeeenans sd. 42
] GIV AGT! LEAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

A ”]:[ INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD .......ccceuiiiiimmciiiieecnreeeens s eesnnnes s. 45
] ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!

A I]]I KAYTTO- JA HUOLTO-OHUEET ....oeieeeeeeeeeeeeeeeseeessessssssssssnsssesssssnessnesssenesanesanas s. 48
] HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A [HI NAVOD K POUZITI AUDRZBE .......cooveirrciceseenscssesesssesssssssssesssssssssssssssssanas str. 51
] UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

A [[D: NAVOD NA POUZITIE AUDRZBU .....c.uoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeesesessessesssessnessns str. 54
] UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A [[[ NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE ... eeeeeeeeeeee str. 57
] POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

A m:[] UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE ... rescsreanrena s str. 60

: POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A H]:[ EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS ....ooeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenens psl. 63
] DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A ”]:[ KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS ...t irrssss s s ssssss s essnsss s sssnnss s eeens k. 66
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A I]]I IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ................. Ipp. 69
] UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
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(GB) GUARANTEE AND CONFORMITY - (I) GARANZIA E CONFORMITA - (F) GARANTIE ET CONFORMITE - (E) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (D) GARANTIE UND
KONFORMITAT - (RU) TFAPAHTUS] U COOTBETCTBME - (P) GARANTIA E CONFORMIDADE - (GR) EITYHEH KAl XYMMOP®QSH XTIX AIATAZEIS - (NL) GARANTIE
EN CONFORMITEIT - (H) GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - (RO) GARNTIE SI CONFORMITATE - (S) GARANTI OCH
OVERENSSTAMMELSE - (DK) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/ERING - (N) GARANTI OG KONFORMITET - (SF) TAKUU JA VAATIMUSTENMUKAISUUS’

- (CZ) ZARUKA A SHODA - (SK) ZARUKA A ZHODA - (SI) GARANCIJA IN UDOBJE - (HR/SCG) GARANCIJA | SUKLADNOST - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (EE)

GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) TAPAHLNS1 U CbOTBETCTBME - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC.
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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.

/\



3~: three phase alternating voltage.

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).

Symbol for welding procedure provided.

Symbol for internal structure of the welding machine.

EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding

machines.

Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for

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

Performance of the welding circuit:

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

})U : current and corresponding normalised voltage that the welding machine
can supply during welding.

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

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

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

Technical specifications for power supply line:

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

-, max : Maximum current absorbed by the line.

-, Effectlve current supplied.

10--==": Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1

“General safety considerations for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning of the symbols

and numbers; the exact values of technical data for the welding machine in your

possession must be checked directly on the data plate of the welding machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

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

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

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

4. WELDING MACHINE DESCRIPTION

4.1 BLOCK DIAGRAM

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

4.1.1 LIFT strike welding machine (FIG. B)

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

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

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

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

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

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

Control panel to set and view operating modes and parameters.

Welding machine cooling fan.

2-

3-

7-
8-

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

a
Fixed LED: MMA mode enabled

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

b
Fixed LED: TIG mode enabled
3- Alphanumeric display
4- Yellow LED: OFF by default, when ON this indicates that the welding machine is
blocked, (the machine is ON without generating current) after one of the following
protection devices has been triggered:
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- Thermal relay: the temperature inside the welding machine is too high. The
machine resets its standard default settings automatically. “AL.2” alarm on the
display.

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

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

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

The machine resets its standard default settings automatically.

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

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

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

5-

6-
7-

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

5. INSTALLATION

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

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

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

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

5.3 WELDING MACHINE INSTALLATION POSITION

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

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

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

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

- Use differential switches to ensure protection against indirect contact as follows:
- Type A ( ) for single-phase machines;

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

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

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

5.4.1 Plug and socket

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

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

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

5.5 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

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

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

5.5.1 TIG welding

Torch connection

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

Connecting the welding current return cable

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

Connection to the gas bottle

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

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

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

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

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

5.5.2 MMA welding

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

Fit a special clamp to the terminal which tightens the bare section of the electrode.



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

Connecting the return cable to the welding current

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

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

6. WELDING: PROCEDURE DESCRIPTION

6.1 TIG WELDING

6.1.1 General principles

TIG welding is a welding procedure that exploits the heat generated by the electric

arc which is struck and maintained between a non-consumable electrode (Tungsten)

and the piece to be welded. The Tungsten electrode is supported by a torch which is

able to deliver welding current and protect the electrode and the weld pool against

atmospheric oxidation using an inert gas flow (normally Argon: Ar 99.5%) supplied via

a ceramic nozzle (FIG. G).

TIG welding is suitable for all low-alloy and high-alloy carbon steels and to heavy

metals, copper, nickel, titanium and relative alloys.

Electrodes with 2% cerium content (grey coloured strip) are generally used for TIG DC

welding with a (-) pole electrode.

It is essential to sharpen the Tungsten electrode axially on a grinding wheel, see FIG.

H, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. It is important

to ensure grinding is performed lengthwise along the electrode. This operation must

be repeated periodically according to the use, wear and tear of the electrode, or when

the same has been accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly.

To achieve good welding results, it is essential to use the exact electrode diameter and

current, as indicated in the table (TAB.3).

The ceramic nozzle will normally protrude from the electrode by 2-3mm, and may

reach 8 mm for corner welding operations.

Fusion welding solders the joint edges. No welding material is required when using

specifically prepared thin diameters (up to approx. 1 mm (FIG. ).

When dealing with thicker materials, it is necessary to use suitably sized sticks made

of the same base material, and ensure the edges are prepared properly (FIG. L). To

achieve good welding results, it is important to ensure all pieces are perfectly clean,

with no sign of oxide, oil, grease, solvents etc.

6.1.2 Procedure (LIFT strike)

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

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

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

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

BASE

6.2 MMA WELDING

6.2.1 General principles

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

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

@ Electrode (mm) Welding current (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

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

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

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

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

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

6.2.2 Procedure

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

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

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

7. MAINTENANCE
A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS

MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

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

7.1.1 Torch

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

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

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

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

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE 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.

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

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be
cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

- Atthe 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, which is regulated by the potentiometer with a
graduated amp scale, 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”).

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

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

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

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

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

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.

/\



targa caratteristiche col seguente significato:

1- Grado di protezione dell'involucro.

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

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

8- Presta2|on| del circuito di saldatura:

: tensione massima a vuoto.

- I})U Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

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

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

1 max

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB. 1).

- TORCIA: vedi tabella (TAB. 2).

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

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

4.1.1 Saldatrice con innesco LIFT (FIG. B)

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

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

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

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

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

Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

2-
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4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.2.1 Saldatrice COMPATTA con innesco LIFT

4.2.1.1 Pannello anteriore (FIG. C)

1- Pulsante selezione modi e parametri di funzionamento:

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

Start, Arc Force e ove previsto attivazione / disattivazione dispositivo VRD.
La rapida pressione del pulsante consente di selezionare il parametro da
regolare mediante I'encoder (5) con indicazione sul display (3) del relativo
valore.
Per uscire da questa procedura di regolazione & necessaria la pressione
prolungata del pulsante.
Hot Start (su display “hot XX”):
Parametro di regolazione della sovracorrente iniziale (regolazione 0-100%)
con indicazione sul display dellincremento percentuale rispetto il valore della
corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione facilita I'innesco
dell’arco elettrico.
Arc Force (su display “arc XX”):
Parametro di regolazione della sovracorrente dinamica (regolazione 0-100%)
con indicazione sul display dellincremento percentuale rispetto il valore della
corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione migliora la fluidita della
saldatura ed evita I'incollamento dell’elettrodo al pezzo.
VRD (su display “vrd XX”):
Dispositivo di riduzione della tensione d'uscita a vuoto (selezione on-off) con
indicazione sul display (3) dispositivo attivo “vrd ON” e dispositivo non attivo
“vrd OFF”. Questo dispositivo aumenta la sicurezza dell'operatore quando la
saldatrice & accesa ma non in condizione di saldatura.
Nota: Per i modelli ove € previsto, & possibile scegliere tra 2 diverse calibrazioni
della massima corrente di saldatura disponibile.
CL.1: Calibrazione con riduzione della massima corrente di saldatura (minore
potenza disponibile).
CL.2: Calibrazione senza riduzione della massima corrente di saldatura
(maggiore potenza disponibile).
A tale specifica funzione & possibile accedere tenendo premuto il pulsante di
selezione durante l'accensione della saldatrice (con chiusura interruttore
generale).
In origine risulta selezionata la CL.1, € inoltre possibile effettuare il reset
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generale dei parametri (res ON/OFF).
L'uscita dalla procedura si effettua in modo analogo a quanto gia descritto.
2- Leds impostazione modi e parametri di funzionamento:
2a
led fisso: selezione modalita MMA.
led lampeggiante: regolazione Arc Force, Hot Start, VRD (se previsto).
2b

led fisso: selezione modalita TIG.

Display alfanumerico.

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

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

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

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

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

Il ripristino della normalita & automatico.

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

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

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

3.
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4.2.1.2 Pannello posteriore (FIG. D)
1 - Cavo di alimentazione 2p + (D).
2 - Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

5. INSTALLAZIONE

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

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

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

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

5.3 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

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

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

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

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

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

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

5.4.1 Spina e presa

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

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

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

5.5 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

5.5.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

Collegamento alla bombola gas

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo, se



necessario, la riduzione apposita fornita come accessorio.

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

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

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

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

5.5.2 Saldatura MMA

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

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

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA TIG

6.1.1 Principi generali

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

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

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

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

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

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

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

6.1.2 Procedimento (innesco LIFT)

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

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

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

BASE

6.2 SALDATURA MMA

6.2.1 Principi generali

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

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

@ Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

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

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

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

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

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

6.2.2 Procedimento

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell'elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo ¢ il metodo piu corretto per innescare l'arco: ove previsto, con il dispositivo

VRD attivo, I'innesco dell'arco avviene mettendo a contatto e poi allontanando
velocemente I'elettrodo dal pezzo da saldare.

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

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

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

7. MANUTENZIONE

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice possono

causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione

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

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

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

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i
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

NELL'EVENTUALITA" 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 & troppo alto o troppo basso la saldatrice
rimane in blocco.

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

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

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

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

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

/N

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant
de procéder au branchement des cables de soudage et aux opérations de
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 l'isolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

/\



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

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-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

Degré de protection de la structure.

Symbole de la ligne d’alimentation.

1~: tension alternative monophasée;

3~: tension alternative triphasée.

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

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

immédiate de grandes masses métalliques).

Symbole du procédé de soudage prévu.

Symbole de la structure interne du poste de soudage.

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

de soudages pour soudage a I'arc.

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

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

recherche provenance du produit).

Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale a vide.

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

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

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

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

Informatlons caractéristiques de la ligne d’alimentation:

: tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudage (limites
Amlses 1+ 10%).
- I, :courant maximal absorbé par la ligne.

Amax

= i courant d’alimentation efficace.

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

1"-

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

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

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES

- POSTE DE SOUDAGE:
- TORCHE:

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

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

4.1 SCHEMA BLOCS

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

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

1-
2-

6-
7-
8-

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

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

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

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

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

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

Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

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

1-

Bouton de sélection des modes et des paramétres de fonctionnement :

- premiére fonction : sélection MMA ou TIG.

- seconde fonction (pression prolongée en modalité MMA) : réglage Hot Start, Arc
Force et, ou cela est prévu, activation / désactivation du dispositif VRD.
La pression rapide du bouton permet de sélectionner le paramétre a régler a
I'aide de I'encoder (5) avec indication sur I'écran (3) de la valeur correspondante.
Pour sortir de cette procédure de réglage, il faut appuyer longuement sur le
bouton.
Hot Start (sur écran “hot XX”) :
Paramétre de réglage de la surintensité initial (réglage 0-100%) avec indication
sur I'écran de I'incrémentation proportionnelle a la valeur du courant de soudage
présélectionné. Ce réglage facilite I'amorcage de I'arc électrique.
Arc Force (sur écran “arc XX”) :
Paramétre de réglage de la surintensité dynamique (réglage 0-100%) avec
indication sur I'écran de I'incrémentation proportionnelle a la valeur du courant
de soudage présélectionné. Ce réglage améliore la fluidité du soudage et évite
que I'électrode ne colle au morceau.
VRD (sur écran “vrd XX”) :
Dispositif de réduction de la tension de sortie a vide (sélection on-off) avec
indication sur I'écran (3) dispositif actif “vrd ON” et dispositif non actif “vrd
OFF”. Ce dispositif augmente la sécurité de I'opérateur quand le poste de
soudage est allumé mais non en condition de soudage.
Note: Pour les modéles sur lesquels cela est prévu, il est possible de choisir
entre 2 calibrages différents du courant maximum de soudage disponible.
CL.1 : Calibrage avec réduction du courant maximum de soudage (puissance

3.
4-

5-

6-
7-

disponible plus basse).
CL.2 : Calibrage sans réduction du courant maximum de soudage (puissance
disponible plus élevée).
On peut accéder a cette fonction spécifique en maintenant la pression sur le
bouton de sélection durant I'allumage du poste de soudage (avec fermeture de
l'interrupteur général).
A l'origine, c’est la CL.1 qui est sélectionnée, il est en outre possible d’effectuer
la réinitialisation générale des paramétres (res ON/OFF).
La sortie de la procédure s’effectue de la méme fagon que ce qui a déja été
décrit.

DEL (plusieurs) programmation modes et paramétres de fonctionnement :

2

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

DEL fixe : sélection modalité TIG.

Ecran alphanumérique.

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

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

Protection contre surtension et sous-tension de ligne : |a tension est hors
de la fourchette +/- 15% par rapport a la valeur de plaquette. Alarme sur écran
“AL1”.

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

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

Le rétablissement de la normalité est automatique.

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

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

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

4.2.1.2 Tableau postérieur (FIG. D)

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

5.

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

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

LES BRANCHEMENTS

ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES

EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

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

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

la

poignée.

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

(circulation forcée a l'aide de ventilateur) ;

s’assurer en méme temps que des

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

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

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

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

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

- Type A ( ) pour machines monophaseées ;

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

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

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

5.4.1 Fiche et prise

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

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

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

5.5 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS SUIVANTS,

S’

ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU

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

5.5.1 Soudage TIG

Branchement de la torche

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

Branchement du céble de retour du courant de soudage

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

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

Branchement a la bouteille de gaz

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

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

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

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

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

5.5.2 Soudage MMA

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

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

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

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

Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

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

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGE TIG

6.1.1 Principes généraux

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

6.2 SOUDAGE MMA

6.2.1 Principes généraux

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

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

BASE ’

@ Electrode (mm) Courant de soudage (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

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

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

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

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

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

6.2.2 Procédé

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

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

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

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

7. ENTRETIEN

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

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE . .
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.

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

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

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

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

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

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

- Inspecter périodiguement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation
et du niveau d’empoussiérement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la
poussiere deposee sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d'un jet dair comprimé sec (max. 10bars).

- Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si
nécessaire au moyen d’une brosse douce ou de solvants adéquats.

- 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, réglé au moyen du potentiometre, avec référence aI'échelle
graduée en amperes, corresponde au diametre et au type d’électrode utilisé.

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

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

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

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

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

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

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro
del aparato y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los
procedimientos de soldadura por arco, las relativas medidas de proteccién 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 tension sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.
La conexién de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacién y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada
de la red de alimentacion.

Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentaciéon 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 hiimedos o mojados o bajo la lluvia.
No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

/\



resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1-
2-

3-

4-
5.
6-
7-

8-

Grado de proteccion del envoltorio.

Simbolo de la linea de alimentacion:

1~: tension alterna monofasica;

3~: tensidn alterna trifasica.

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

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

masas metalicas).

Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

para soldadura por arco.

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

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

Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio.

-1 })Uz : Corriente y tensiéon correspondiente normalizada que pueden ser
distfibuidas por la soldadora durante la soldadura.

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

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

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

Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

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

-1 : Corriente maxima absorbida por la linea.

1 max

- |« - Corriente efectiva de alimentacion.

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

1"-

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

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA:
- SOPLETE:

vea tabla 1 (TAB. 1).
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 constituida esencialmente por médulos de potencia y de control
realizados en circuitos impresos y optimizados para obtener una maxima fiabilidad y
un mantenimiento reducido.

4.1.1 Soldadora con cebado LIFT (FIGURA B)

1-

2-

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

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

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

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

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

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

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

Ventilador de refrigeracion de la soldadora.

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

1-

Pulsador de seleccion: modos y parametros de funcionamiento:

- primera funcién: selecciona MMA o TIG.

- segunda funcién (presion prolongada en modalidad MMA): regulacion Hot Start,
Arc Force y donde previsto activaciéon/desactivacion del dispositivo VRD.
La presién rapida del pulsador permite seleccionar el parametro que hay que
regular a través del encoder (5) con la indicacién en el display (3) del valor
correspondiente.
Para salir de este procedimiento de regulacién, es necesaria la presion
prolongada del pulsador.
Hot Start (en el display “hot XX”):
Parametro de regulacion de la sobrecorriente inicial (regulacion 0-100%) con
indicacién en el display del incremento en porcentaje con respecto al valor de
la corriente de soldadura preseleccionada. Esta regulacion facilita el cebado del
arco eléctrico.
Arc Force (en el display “arc XX”):
Parametro de regulacion de la sobrecorriente dindmica (regulacion 0-100%) con
indicacion en el display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la
corriente de soldadura preseleccionada. Esta regulaciéon mejora la fluidez de la
soldadura y evita el encolado del electrodo en la pieza.
VRD (en el display “vrd XX”):
Dispositivo de reduccion de la tension de salida en vacio (seleccion on-off)
con indicacion en el display (3); dispositivo activo “vrd ON” y dispositivo no
activo “vrd OFF”. Este dispositivo aumenta la seguridad del operador cuando
la soldadora se encuentra encendida, pero no en condicién de soldadura.
Nota: Para los modelos en que se ha previsto, es posible escoger entre 2
calibraciones diferentes de la corriente maxima de soldadura disponible.
CL.1: Calibracion con reduccion de la corriente de soldadura maxima (potencia
menor disponible).
CL.2: Calibracion sin reduccién de la corriente maxima de soldadura (mayor de

2-

3.
4-

5

6-
7-

la potencia disponible).
A esta funcion especifia es posible acceder manteniendo apretado el pulsador
de seleccién durante el encendido de la soldadora (con cierre del interruptor
general).
En origen resulta seleccionada la CL.1 ademas es posible realizar el reset
general de los parametros (res ON/OFF).
La salida del procedimiento se realiza de forma analoga a lo que ya se ha
descrito.

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

2a

led fijo: seleccion de la modalidad MMA.

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

2b

led fijo: seleccion modalidad TIG.

Display alfanumérico.

Led amarillo: normalmente apagado; cuando se encuentra encendido indica el
bloqueo de la soldadora (la maquina queda encendida sin generar corriente) por
la intervencion de una de las protecciones siguientes.

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

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

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

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

El restablecimiento de la normalidad es automatico.

Encoder para la regulacion de los parametros de soldadura; permite la regulacién
también durante la soldadura.

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

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

4.2.1.2 Panel trasero (FIGURA D)
1 - Cable de alimentacion 2 fases + (D) ).
2 - Interruptor general O/OFF - I/ON (luminoso).

5. INSTALACION

A jATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION

Y

CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE

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

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

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

5.3 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

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

5.4 CONEXION A LA RED

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

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

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

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

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

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

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

5.4.1 Enchufe y toma de corriente

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

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

La tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores aconsejados en amperios de los
fusibles retrasados de linea elegidos en funcién de la corriente maxima nominal
suministrada por la soldadora, y de la tension nominal de alimentacion eléctrica.

5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

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

Conexién de la antorcha

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

Conexion a la bombona del gas

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

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

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

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

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

5.5.2 Soldadura MMA

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

Conexion del cable de soldadura-pinza portaelectrodo

Tiene en el terminal un borne especial que sirve para apretar la parte descubierta del electrodo.
Este cable tiene que conectarse al borne con el simbolo (+).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SOLDADURATIG

6.1.1 Principios generales

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

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

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

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

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

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

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

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

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

s dEspués de algunos instantes se generara la corriente de soldadura configurada.
- Para interrumpir la soldadura, levantar rapidamente el electrodo de la pieza.

6.2 SOLDADURA MMA

6.2.1 Principios generales

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

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

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

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

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

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

de 2 potenciometro.

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

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

6.2.2 Procedimiento

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

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

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

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

7. MANTENIMIENTO

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

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

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

- Comprobar 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.

- Controlar, antes de cada utilizacion, el estado de desgaste y que el montaje de las
partes terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del
electrodo, difusor de gas.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO 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 el transformador, reactancia y rectificador mediante
un chorro de aire comprimido seco (max. 10bar).

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

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

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

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

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

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

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- La corriente de soldadura, regulada a través del potenciémetro, con referencia a la
escala graduada en Amperios, sea adecuada al diametro y al tipo de electrodo utilizado.

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

- No esta iluminado el led amarillo que sefializa la intervenciéon de la seguridad
térmica de sobretension, de tensién 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 (Ej. Barnices).

- El gas de proteccion usado sea correcto (Argdn 99.5%) y en la justa cantidad.
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INVERTERSCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG- UND MMA-SCHWEISSEN IN
INDUSTRIE UND GEWERBE.
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,
iiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben®).

/N

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

Das AnschlieBen der SchweiBRkabel, 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 einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

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

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

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

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

/\




3.TECHNISCHE DATEN B

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweiRmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

1- Schutzart der Umhiillung.

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

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

4- Symbol fir das vorgesehene SchweiBverfahren.

5- Symbol furr den inneren Aufbau der Schweifmaschine.

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

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

8- Leistungen des Schweillstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

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

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

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

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

Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine

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

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

Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

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

der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

Zulas&ge Grenzen £10%):

-, max : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

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

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

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

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

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

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

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHEMA

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

4.1.1 SchweiBmaschine mit LIFT-Ziindung (ABB. B)

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

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

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

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

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

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

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

8- Kiihlgeblédse der SchweilRmaschine.

4.2 STEUERUNGS- REGELUNGS- UND VERBINDUNGSEINRICHTUNGEN

4.2.1 KOMPAKTE SchweiBmaschine mit LIFT-Ziindung

4.2.1.1 Vordere Tafel (ABB. C)

1- Auswahlknopf fiir Betriebsarten und Betriebsparameter:

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

Force und, falls vorhanden, Aktivierung / Deaktivierung VRD.
Durch kurzzeitige Betatigung des Knopfes lasst sich der durch den Encoder
(5) zu regelnde Parameter auswahlen, dessen Wert auf dem Display (3)
ausgewiesen wird.
Um diesen Einstellungsvorgang zu verlassen, muss der Knopf langer gedrickt
werden.
Hot Start (auf dem Display ,,hot XX*“):
Parameter fiir die Einstellung des anfanglichen Uberstroms (Einstellungsbereich
0-100%). Auf dem Display wird die prozentuale Erhéhung im Vergleich zum
voreingestellten SchweilRstromwert ausgewiesen. Diese Einstellung erleichtert
die Lichtbogenziindung.
Arc Force (auf dem Display ,,arc XX*):
Parameter fir die Einstellung des dynamischen Uberstroms (Einstellungsbereich
0-100%). Auf dem Display wird die prozentuale Erhéhung im Vergleich zum
voreingestellten Schweillstromwert ausgewiesen. Durch diese Einstellung geht
das Schweilen flissiger vonstatten, ein Verkleben der Elektrode am Werkstlick
wird verhindert.
VRD (auf dem Display ,,vrd XX*):
Diese Einrichtung reduziert die Leerlaufspannung am Ausgang (Auswahl on-
off). Auf dem Display (3) wird ausgewiesen: Einrichtung aktiviert ,,vrd ON*“
und Einrichtung nicht aktiviert ,vrd OFF“. Die Einrichtung erhoht die
Sicherheit des Bedieners, wenn die Schweilmaschine eingeschaltet, aber nicht
schweillbereit ist.
Anmerkung: Bei den entsprechenden Modellen besteht die Wahl zwischen 2
verschiedenen Kalibrierungen des maximal verfiigbaren Schweiflstroms.

CL.1: Kalibrierung mit Reduzierung des maximalen Schweil3stroms (geringere
bereitgestellte Leistung).

CL.2: Kalibrierung ohne Reduzierung des maximalen Schweiflstroms (héhere
bereitgestellte Leistung).

Diese spezielle Funktion kann aufgerufen werden, indem man den Wahltaster
beim Einschalten der Schweilfmaschine gedriickt halt (eingeschaltet wird die
Maschine durch SchlieRen des Hauptschalterkontakts).

Die Anfangseinstellung lautet auf CL.1. Auerdem lasst sich ein Generalreset
der Parameter vornehmen (res ON/OFF).

Die Prozedur wird beendet, wie es an anderer Stelle bereits beschrieben ist.

LEDs fiir Einstellung Betriebsarten und Betriebsparameter:

2a

LED durchgehend aufleuchtend: Einstellung MMA-Modus.

LED blinkend: Einstellung Arc Force, Hot Start, VRD (falls vorhanden).

2b

LED durchgehend aufleuchtend: Auswahl WIG-Modus.

3- Alphanumerisches Display.

4- Gelbe LED: Diese normalerweise erloschene LED leuchtet auf, wenn die
SchweilRmaschine wegen Auslésung einer der folgenden Schutzvorrichtungen
blockiert ist (die Maschine bleibt eingeschaltet, gibt aber keinen Strom mehr ab):
- Uberhitzungsschutz: Innerhalb der SchweifRmaschine ist eine zu hohe

Temperatur erreicht worden. Der normale Betrieb wird automatisch wieder

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

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

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

Alarmkirzel auf dem Display: ,,AL.1“.

ACHTUNG: Die Uberschreitung der oben angegebenen Spannungsgrenze

schédigt die Einrichtung schwer.

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

von Hand entfernt werden.

Der normale Betrieb wird automatisch wieder aufgenommen.

Encoder fiir die Regelung der Schweilparameter. Die Einstellung ist auch

wahrend des Schweillens moglich.

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

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

N
D

5

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

5. INSTALLATION

A ACHTUNG! BEI SAMTLICHEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESTELLT UND VOM VERSORGUNGSNETZ ABGETRENNT SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEN
FACHLEUTEN VORGENOMMEN WERDEN.

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

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

5.3 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Machen Sie einen Ort fiir die Installation der Schweilmaschine ausfindig, wo der
Ein- und Austritt der Kihlluft durch die entsprechende Offnung nicht behindert wird
(Zwangsumwalzung mittels Geblase); stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine
leitfahigen Staube, Feuchtigkeit 0. 8. angesaugt wird.

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

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

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

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

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

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

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

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

5.4.1 Stecker und Dose

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

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

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

5.5 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES
A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN

WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESTELLT UND VOM VERSORGUNGSNETZ ABGETRENNT IST.
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Die Tabelle (TAB. 1) zeigt die fiir die Schweilkabel empfohlenen Werte (in mm?) in
Abhangigkeit von der maximalen Stromabgabe der Schweillmaschine.

5.5.1 WIG-SchweilRen

Brenneranschluss

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

Anschluss des Schweilstromriickleitungskabels

- Es ist moglichst nahe der Schweilfuge an das zu schweilRende Werkstiick oder die
Metallbank anzuschlieRen, auf dem das Werksttick ruht.
Dieses Kabel ist mit der Klemme (+) zu verbinden.

Anschluss an die Gasflasche

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

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

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

- Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) nach dem jeweils anstehenden Einsatz
regeln (siehe TAB. 3); die ausstromende Gasmenge kann wahrend des Schweilens
nachgestellt werden, indem man an dem Stellring des Druckverminderers dreht.
Priifen Sie die Leitungen und Verbindungsstiicke auf Dichtigkeit.
ACHTUNG! SchlieBen Sie nach Abschluss der Arbeiten stets das Ventil der
Gasflasche.

5.5.2 MMA-Schweilen

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

Anschluss Schweikabel Elektrodenzange

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

Dieses Kabel ist an die Klemme (+) anzuschlieRen.

Anschluss Schweistromriickleitungskabel

Es ist moglichst nahe der Schweil’fuge an das Werkstiick oder die Metallbank
anzuschlieRen, auf dem das Werksttick ruht.

Dieses Kabel ist an die Klemme (-) anzuschlieBen.

6. SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DER VERFAHRENSWEISE

6.1 WIG-SCHWEISSEN

6.1.1 Grundprinzipien

Das WIG-SchweiRen ist ein Schweillverfahren, das die vom Lichtbogen erzeugte Warme
ausnutzt. Der Lichtbogen wird geziindet und zwischen einer unschmelzbaren Elektrode
(Wolfram) und dem Werkstlck aufrechterhalten. Die Wolframelektrode wird von einem
Brenner gehalten, der geeignet ist, den Schweillstrom zur Elektrode zu Ubertragen und
Elektrode und Schweillbad durch einen aus der Keramikdiise austretenden Inertgasstrom
(normalerweise Argon: Ar 99.5%) vor der atmosphérischen Oxidation zu schitzen (ABB. G).
Das WIG-DC-Schweilen eignet sich fiir alle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fiir die Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und deren Legierungen.

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

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

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

Im Normalfall steht die Elektrode 2 bis 3 mm aus der Keramikdiise hervor. Dieser Uberstand
kann beim Eckschwei3en 8 mm erreichen.

Geschweil’t wird durch Verschmelzen der Fugenrander. Bei sachgerecht praparierten
dinnwandigen Werkstoffen (bis etwa 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich (ABB. I).
Bei groReren Dicken sind Schweilstébe erforderlich, die in ihrer Zusammensetzung dem
Grundwerkstoff entsprechen und einen sachgerechten Durchmesser haben. Die Rander
sind angemessen zu praparieren (ABB. L). Damit die Schweilung einwandfrei gelingt,
sollten die Werkstiicke sorgféltig gereinigt und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Lésemitteln
und &hnlichem sein.

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

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

- Zur Unterbrechung des SchweiRvorgangs ziigig die Elektrode vom Werkstlick abheben.

BASE

6.2 MMA-SCHWEISSEN

6.2.1 Grundprinzipien

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

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

@ Elektrode (mm) Schweilstrom (A)

Min Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

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

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweillfuge hangen nicht nur von der
gewahlten Stromstarke ab, sondern auch von anderen Schweilparametern wie der
Lichtbogenlange, der Ausflihrungsgeschwindigkeit und der Schweilllage sowie dem
Durchmesser und der Qualitat der Elektroden (fiir eine korrekte Aufbewahrung sind
die Elektroden vor Feuchtigkeit geschitzt in ihren speziellen Verpackungen oder
Behaltern zu lagern).

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

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

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

6.2.2 Verfahrensweise

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer Bewegung
Uber das Werkstiick streifen, als ob man ein Streichholz anziinden wollte. Dies ist die
eigentlich korrekte Methode fir die Ziindung des Lichtbogens. Wo dies méglich ist, kann bei
aktivierter Vorrichtung VRD der Lichtbogen geziindet werden, indem man die Elektrode in
Kontakt mit dem Werkstuick bringt und anschlieRend zlgig wegbewegt.

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

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

- Am Ende der Schweilnaht fiihren Sie bitte das Elektrodenende oberhalb des Kraters leicht
wieder entgegen der Vorschubrichtung zurlick, um ihn anzufiillen; dann rasch die Elektrode
vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt (mégliche Erscheinungsbilder der
Schweifnaht - ABB. M).

7. WARTUNG

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

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

7.1.1 BRENNER
- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf 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 sorgféltig 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.

- Vorjedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu priifen, in welchem Verschleizustand
erist und ob die Endstiicke richtig montiert sind: Diise, Elektrode, Elektrodenzange,
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
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

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

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

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

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiRmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstdndig angezogen.

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

- Nach Abschluss 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 koénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primértrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schlieRen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Der SchweiRstrom, der mittels Potentiometer reguliert wird, muR® an den Durchmesser
und den Typ der Elektrode angepaft werden.

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

- Dergelbe 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 naturliche 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 Schweillmaschine 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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8. MOUCK HEUCMNPABHOCTEW

CBAPOYHbIA AMMAPAT C MHBEPTOPOM [J151 CBAPKU TIG U MMA ans
NMPOMBILUNEHHOIO U NPOPECCUOHANBHOIO UCMOJNIb30OBAHUA.
MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM fAanee TeKCTe MCMONb3YyeTCA TEPMUH “CBapOYHbIN
annapart”.

1. OBLLASA TEXHUKA BE30MACHOCTU NPU [IYTOBOW CBAPKE

Pa6ounii pomkeH ObITb XOpPOLWO 3HaKOM C 6e30MacHbIM MCMONb30BaHMEM
CBapoYyHOro annapata ¥ O3HaKOMINEeH C pUcKamu, CBSI3aHHLIMU C NPOLLECCOM
AYroBoW CBapku, C COOTBETCTBYHOL{MMW HOPMamMu 3aliuTbl M aBapUARHbIMMU
cUTyaumusimu.

(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.

OTcoeAMHATb BUMKY MaliMHbI OT 3MIeKTPUYECKON CeTU nepen npoBeAeHUEM
nobbIX paboT Nno coeaAuHeHUIo Kabenen cBapku, MeponpusTUi No NpoBepke
M PEMOHTY.

BbikntoyaTb CBapoOYHbIN annapaTt M OTCOeAUHSITbL NUTaHMe nepen TeM, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLIEHHbIE AeTanyn CBapoO4YHON ropernku.

BbINONMHUTL 3MEKTPUYECKYHO YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AEWCTBYHOLUM
3aKoHOAAaTeNbCTBOM M NpaBunaMy TeXHUKN Ge3onacHoCTy.

CoeAMHATL CBapOYHYH MaLUMHY TOMBbKO C CETbI0 MUTAHWUS C HENTPanbHbLIM
NpPOBOAHWUKOM, COEAAMHEHHbLIM C 3a3eMIIEHUEM.

Y6eauTbCcA, 4TO po3eTka CeTU NpaBUNIbHO COeAMHEHA C 3a3eMyieHUeM
3aWnTHI.

He nonb3oBaTbcsi annapaToM B CbIPbIX WM MOKPbIX MOMELUEHUsX, U He
npou3BoAuTe CBapKy noa AoXAeM.

He nonb3oBaTbcA kabGeneM c MNOBPeXAEHHON Mu3onsAUMEA UNU C NIOXUM
KOHTaKTOM B COE€AUHEHUSIX.

/\
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n3

rOTOBUTb KOMMaKTHBbIV CBapOHHbIIZ annapart, Kak C TOYKN 3peHus Faﬁapl/ITOB, Tak n

Beca, TeM caMbiM obecneyns ero MaHeBPEHHOCTb U y,ClOGCTBO TPaHCNOPTUPOBKK.

2 2 OTAENIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUCMOCOBNEHUA

3.

Komnnekt gnsi ceapku MMA.

Komnnext ansi ceapku TIG.

MepexogHuk anst 6annoHa c aproHoMm.

PepnykTop naBneHus.

lopenka TIG.

CamosaTeMHsitoLLasacs Macka: ¢ PMKCMPOBaHHbLIM UNK perynmpyemMbiM UnsTPOM.
BosBpaTHbIii kabernb CBapoO4YHOro TOKa, OCHALLEHHbI 3aXXUMOM AJ151 TOACOEANHEHNS
maccel.

TEXHWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIMYKA JAHHbIX (PUC. A)
TexHuyeckne AaHHble, xapakTepuaylolme paboTy W nonb3oBaHWe annapartom,
npuBeAeHb! Ha cneunansHon Tabnuyke, X pasbsCHEHNE [aeTca HUKe:

CTeneHb 3awwyuThl Kopnyca.

2- CumMBON NUTatoLLER CETU:

OpHodasHoe nepeMeHHoe HanpsbkeHue;
TpexdasHoe nepeMeHHoe HanpsixeHue.

3- CumBOnN S: ykasbIBaeT, YTO MOXHO BbINOMHATL CBapKy B NOMELLEHWUM C NOBbLILLEHHBIM
PVICKOM 3NEKTPUYECKOTO LLIOKa (Hanpumep, psaoM C METanMyeckumym maccamu).

4- CumBoOn NpeayCMOTPEHHOIO TUMa CBapKU.

5- BHyTpeHHsisi CTPYKTypHasi cxema cBapo4HOro annapara.

6- CootBetcTByeT EBponelickum Hopmam 6GesonacHocTn u TpebGoBaHUAM K
KOHCTPYKLMM AYrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHbll Homep. WpoeHTudmkaums malumHbl (Heobxoaum npu  obpalueHun
3a TEXHUYECKOW MOMOLLbO, 3anacHbIMU YacTsMU, NPOBEpPKe OpUrMHANBLHOCTU
n3genus).

8- [MapameTpbl CBapOYHOrO KOHTYypa:

- U_: makcumanbHoe HanpsikeHue 6e3 Harpysku.

- 1,/U, : ToK 1 HanpspkeHue, COOTBETCTBYIOLLME HOPMaM30BaHHbIM NPOU3BOANMbIE
annapaTom BO BpPeMsi CBapKu.

- X': k0ahMLMEHT NPepbIBUCTOCTH paboThl.
MokasbiBaeT BpemMsi, B TeYeHWM KOTOpOro amnapat MoxeT obecneunTb
yKa3aHHbIi B 3TOW e KomnoHke Tok. KoadpcpuumeHT ykasbiBaetcs B % K
ocHOBHOMY 10 - MMHYTHOMY UMkIny. (Hanpumep, 60% paBHsieTca 6 MUHyTaM
paboTbl ¢ nocrneayoWmnM 4-x MUHYTHbIM NepepbiBoM, 1 T. [I.). B Tom cnyuae,
ecnu hakTopbl NCNOMNb30BaHNUSA (MPUMEHUTENBHO K TemnepaType OKpy»KatoLemn
cpeabl 40°C) npeBbILWalOTCs, 3TO NpUBEAET K cpabaTbiBaHUIO TeMnepaTypHOW
3aWmMThl (CBapOYHbIN annapaT OCTaHeTCs B COCTOSIHAM MOKOS, MOKa ero
Temnepartypa He BEpHETCS B AONYCTVMblE Npeaenbl).

- AIV-A/V : ykasblBaeT Avanas3oH peryrnupoBkM Toka CBapKuM (MUHUManbHbIA/
MaKkcMMarnbHbI) NPU COOTBETCTBYIOLLEM HaNPSHKEHUN AYTU.

9- [lapameTpbl 3NEeKTPUYECKON CETU NUTAHUSA:

- U, nepeMeHHoe HampshkeHne W YacToTa nuTalolwei ceTu annapata
(MaKcmmaanbn?l ponyck = 10 %).
I1 ware : MakcuMarsbHbI TOK, NOTPebnsiemMbl OT ceTu.
Lo - scb(beKTMBHbM TOK, NoTpebnsiemsblii OT ceTw.

10--= : BenuuuHa nnaBkMX npegoxpaHUTenert 3amenrieHHoro OencTBuUs,
npeaycMaTpuBaeMbix Ans 3almTbl MUHUN.

11- CuMBOIbI, COOTBETCTBYHOLLME NpaBunam 6e3onacHoCTH, Ybe 3HaYeHne NpuBeaeHo

B rmaBe 1 “O6Las TexHWka 6e30nacHOCTW Ans AyroBov cBapku’.

Mpymevanve: Mpumep naeHTUUKALMOHHON Tabnnykn SBNSIETCS yKasaTenbHbIM Ans
0OBACHEHNS 3HAYEHUS! CYMBOIMOB M LMMP: TOYHbIE 3HAYEHUS] TEXHUYECKUX AaHHbIX
Ballero annapara npuBeAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 APYITUE TEXHUWYECKUE OAHHbIE

CBAPOYHBIW AMMAPAT:
FOPEJIKA:

cmoTpu Tabnuuy 1 (TAB. 1).
cMoTpu Tabnuuy 2 (TAB. 2).

Bec cBapoyHoro annaparta ykasaH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4.

OMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA

4.1 BJIOK-CXEMA

OCHOBHbIMW  4acTSIMM CBapOYHOrO annapaTta SBRSOTCA  CUMNOBble moaynm un
opraHbl ynpaslieHus, CMOHTUPOBAaHHbIE Ha nNeYyaTHbIX nnartax, obecneynBaoLLmx
MaKkCcMmManbHy HagexXHoCTb 1 Tpe6ylou.|mx MUHUMarnbHoe TeXOﬁCJ'Iy)KVIBaHMe.

4.1.1 CeapouHbIii annapat ¢ Bo3dyxaeHunem ayru LIFT (PUC. B)

1-

2-

6-

7-
8-

OpHodhasHbIn - NVHEWHbI  BXOA  MUTaHWS, BbINPSMASIOWMA  y3en, uenb
KOPpPeKTUpoBKK chakTopa moLlyHocTn u (PFC, ecnv npMmeHUMO) crnaxvsatolmne
KOHAEHcaTopbl.

TpaH3ucTOpHbLIV nepekntoyatowmii MmocT (IGBT) u reHepaTopbl; npeobpasytot
BbINPSIMIIEHHOE NVHEHOEe HanpshkeHne B BbICOKOYACTOTHOE NepemMeHHoe
HanpskeHne U perynupyroT MOLLHOCTb B COOTBETCTBUM C TOKOM/HampsikeHuem
BbIGpaHHOro MeToda CBapku.

Bbicoko4yacTOTHbLIM ~ TpaHcdopmaTop; nepBuyHasi obmoTka  nuTaeTcs
npeobpa3oBaHHbIM HaNpsxeHWeM oT 2 6roka; OH NpegHasHayYeH Ans perynMpoBkn
HanpsKeHUst 1 ToKa COrMacHO 3Ha4YeHNsIM, HeOBXoANMBIM Ans AYroBOW CBapKM, a
Takxke ANs ranbBaHNYEeCKON N30NALMM CBAPOYHON LiENU OT NINHWUWN NUTaHUS.
BTOpUYHbIA BbINPAMASAIOWMA MOCT CO CFMaXUBalOWUMKU  KaTyluKamMun
WHAYKTUBHOCTU; nNpeobpa3yeT nepeMeHHoe HanpsikeHWe/ToK € BTOPUYHOMN
0BMOTKM B NOCTOSIHHOE HaNPSXXEHWNE/TOK C OY4EHb HU3KOM Nyrnbcaunei.
YnpaBnsiowas M perynupylowiass 3nekTPOHUKA; MOMEHTalnbHO u3mepsieT
3HayeHVe CBapOYHOrO TOKa WM CpPaBHWBAET €ro CO 3HAYEHWEeM, YCTaHOBMNEHHbIM
onepaTtopoM; MoZynupyeT ynpaensiiowMe UMMynbcbl reHepatopoB IGBT,
OCYLLECTBSOLLMX PETYNMPOBKY.

Jlornueckuin ysen ynpaBneHusi paboToi cBapo4yHOro annapara: perynupyer
CBapOYHblE LWKMbl ¥ KOHTPONMUPYET cucTEMbI Be3onacHoCTH.

MaHenb HacTpourkK 1 oTobpaxkeHWst paboymx NapameTpoB 1 PEXUMOB.
OxnaxaaLwmin BEHTUNATOP CBApOYHOro annapara.

4.2 YCTPOWCTBA YIPABJEHUA, PETYNIMPOBKA U COEOUHEHUA
4.2.1 KOMMAKTHbIU cBapoyHbIil annapat ¢ Bo36yxaeHuem ayru LIFT
4.2.1.1 NepepHss naHens (PUC. C)

1-

KHonka BbIGopa pabounx pexxuMoB U NapameTpoB:

- nepsas dpyHkuma: BbiGop MMA unm TIG.

- BTOpass yHKumMs (anutenbHoe Haxatne B pexume MMA): perynupoBka
dyHKumn Hot Start, Arc Force n BknoveHune/BbikntodeHne yctpoictesa VRD,
€CIMK OHO YCTaHOBMEHO.

BbiCTpoe HaxaTue KHOMKM Mo3BOMnsieT BblGpaTb napameTp, KOTOPbIA MOXHO
oTperynupoBath Npu nomMoLum pyyku (5), npu atom Ha gucnnee (3) otobpaxaetcs
COOTBETCTBYOLLIEE 3HAYEHNE.

[ns 3aBepLUEHNsI perynupoBKN HEOBXOANMO AIMTENbHO HaXaTb Ha KHOMKY.
®yHkumuA Hot Start (Ha Aucnnee otrobpaxaetcs “hot XX”):

MapameTp perynupoBku Ha4anbHoW neperpysku no Toky (perynuposka 0-100%)
C yKasaHueMm Ha Aucriee NpoLEHTHOro YBEIMYeHUs OTHOCUTENbHO BbIGpaHHOroO
3HAYeHWst CBApOYHOro Toka. JTa perynupoBka ynpolwjaeTr Bo3byxaeHue

3.
4-

~N o
f} v

ANEeKTPUYECKon ayru.

®yHkuua Arc Force (Ha aucnnee oto6paxaetcsa “arc XX”):

[MapameTp perynupoBkM AUHAMWYECKON MNeperpysku mno TOKy (perynmpoBka

0-100%) c ykasaHuem Ha Aucrnnee MpOLEHTHOro yBEeNMYEeHUs OTHOCUMTENbHO

BbIGPAHHOrO 3HAYeHUst CBApOYHOrO Toka. OTa perynupoBka MOBbILLAET

NnaBHOCTb CBAPKY M NO3BONSIET n3bexaTb NPUIUNaHnsa aNeKTpoaa K AeTany.

YcrpouctBo VRD (Ha ancnnee oto6paxaercs “vrd XX”):

YCTPOWCTBO AN1si CHWXEHUSI BbIXOAHOTO HampsbkeHUst mpu XxorocToi pabote

(BbIGOP on/off (BkN./BbIKM.)) C ykazaHWeM Ha aucnnee (3) COCTOSAHUS YCTPOCTBa:

ycTpouncTBo BkntodeHo “vrd ON” u yctponcTBo BbikntoveHo “vrd OFF”. 31o

YCTPOWCTBO MO3BOJISIET MOBLICUTL Ge3onacHoCTb paboTHMKA, Korga CBApOYHbI

annapar BKITIOYEH, HO CBapka He OCYLLeCTBIISETCS.

MpumeyaHune: B mopensx, B KOTOPbIX 3TO NPEAyCMOTPEHO, MOXHO BbIGpaThb

OfHY M3 2 pasfuyHbIX KanmbBpoBOK MakcUMarnbHO LOMYCTUMOrO CBapOYHOrO

ToKa.

CL.1: KannbpoBska CO CHUXEHNeM MaKCMMarbHOro CBapo4HOro Toka (MeHbLuas

[OMNyCTMMas MOLLHOCTb).

CL.2: KannbpoBka 6e3 CHMKEHNs MakCMMarnbHOro CBapo4Horo Toka (bonbLuas

[OMNyCTMMas MOLLHOCTb).

[ns focTyna K 3Tol yHKLMU yaepXKuBanTe HaxaToln KHOMKY Bbibopa BO Bpemsi

BKJIIOYEHMS CBAPOYHOIO annapata (BKIOYMB MMaBHbIN BbIKIOYaTENb).

Mo ymonyaHuto Beibnpaetcs HacTponka CL.1, Kpome TOro MOXHO OCYLLECTBUTb

ob6wwmin copoc napameTpoB (res ON/OFF).

BbIiTM 13 Npoueaypbl MOXHO aHaNorMyHbIM 06pa3om, Kak OnNMcaHo BhilUe.
CBeToanoabl yCTaHOBKMU pabounx pexxuMoB 1 napameTpoB:
2a
CcBeToAMNOA ropuT HenpepbIBHO: BbibpaH pexunm MMA.
cBetoauon Mmwuraet: perynuposka Arc Force, Hot
npeaycMOoTPEHO).
2b

Start, VRD (ecnu

CBETOANOA ropuT HenpepbIBHO: BbibpaH pexum TIG.

BykBeHHO-UMpoBOI Aucnnen.

XKenTbiii cBeTOAMOA: 0OLIYHO OH BbIKIIOYEH, ECIIN OH BKITKOYAETCS, 3TO yKa3blBaeT
Ha GrnoKMpOBKY CBapoYHOro annaparta (MaluMHa OcTaeTcsl BKMOYEHHOW, HO He
noaaeT TOK) u3-3a cpabaTbiBaHWsi OOHOIO M3 CNEAYHOLMX 3aLUMTHBIX YCTPOWCTB:

- TennoBasi 3awuTa: TemnepaTypa BHYTPM CBapO4HOro annaparta JocTurna
KPUTUYECKO OTMETKM. Bo3o6HOBNEHWe paGoTbl B HOpManbHOM pexume
npoucxoauT aBToMatuyecku. Ha aucnnee otobpaxaercsa “AL.2”.

3awmta OT M3GLITOYHOTO U HEAOCTAaTOYHOrO HAMPSKEHUS B CETU:
HanpsbkeHWe OTNMYaeTcs OT HOMUHanbHoro Ha +/- 15%. Ha pgwucnnee
oTobpaxaetcs “AL.1”.

BHUMAHMUE: lMpu npeBbIleHUM yKa3aHHOTO BbilLe MaKCUMarnbHOro 3Ha4YeHns
HanpshKeHUst yCTPpoOWUCTBY ByayT NpUYMHEHbI Cepbe3Hble MOBPEXAEHUS.
3awmra ot npununanua ANTI STICK: B cnyyae npununaHus anektpopa K
CcBapuBaeMoW AeTanu ero MoXHo 0CBOGOANTL BPYUHY!HO.

Bozo6HoBneHne paboTbl B HOPMarbHOM peXUME NMPOUCXOAUT aBTOMaTUHECKU.
Pyyka [ns perynupoBku napaMeTpoB CBapku; MO3BOMSET perynMpoBaTb
napameTpbl Takke BO BpeMsi CBapku.

OTpuuaTenbHbI  GbICTPOAENCTBYIOWMNIA 3aXuUM (-) ANa  noacoeavHeHus
cBapoyHoro kabensi.

MonoxutenbHbIN ObICTPOAEUCTBYIOWMIA 3aXUM (+) AnNS NOACOeAMHEHUS
cBapoyHoro kabensi.

4.2.1.2 3apHas naHens (PUC. D)
1 - Kabenb nutaHms 2n +

2-
5.

MaBHbIi BLIKNtoYaTens O/OFF -

YCTAHOBKA

I/ON (ropwur).

A BHUMAHMUE! BO BPEMA YCTAHOBKM W OCYLIECTBNEHUA
ANEKTPUYECKUX COEOMHEHUW CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH OOJDKEH
BbITb NOMHOCTbIO BLIKIIOYEH U OTKMIOYEH OT 3NEKTPOCETM.
ANEKTPUYECKUE COEOAUHEHUA PASPELLUAETCA OCYLUECTBNATb TONbKO
ONbITHbIM NN KBANU®ULIMLPOBAHHBLIM PABOTHUKAM.

5.1 CBOPKA
5.1.1 Coopka Bo3BpaTHOro kabens-zaxuma (PUC. E)
5.1.2 Coopka cBapo4Horo kabens-gepxarens anekrpoaa (PUC. F)

5.2 NOPAAOK NOOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA
Bce onucaHHble B HacTOsLLLEM PYKOBOACTBE CBapOYHble annaparbl paspeluaeTcs
noAHUMAaTh TOMBKO 3a PYUKY.

5.3 PASMELLEHUE CBAPOYHOI'O AMNMAPATA
Mpy BLIOOPE MECTa YCTaHOBKM CBApPOYHOrO annaparta Cneaute, Y4Tobbl y BXOAHbIX

n

(I'IpMHy,D,MTeJ'IbHaﬂ UMpKynauna nocpeactsomMm BeHTVIJ'IHTOpa);

He ObiNo MPEensTCTBUM
ybeautecb, 4to B

BbIXOAHbIX OTBEPCTUI  OXnaxgarwLllero Bo3ayxa

annapart He BCacblBalOTCSt TOKOMPOBOASLLME YaCcTULbI, €4KVMe UCNapeHus, Bnara u T.4.
Bokpyr cBapoyHoro annapata Heob6XxoOMMO OCTaBWTb CBOOOAHOE MPOCTPAHCTBO
LUMPUHOW, NO KpanHen mepe, 250 mm.

A BHUMAHUE! YcraHaBnuBanTe CBapo4HbiM annapat Ha pPOBHOMN
NOBEPXHOCTU, TPYy30NOABHLEMHOCTbL KOTOPOM COOTBETCTBYeT Becy annapara,
4yTO6bI N36€XaTh ONPOKUAbLIBaHUSA U CMELLEeHUA annapara, YTo MOXeT NPMBECTU
K BO3HMKHOBEHMIO ONacHbIX CUTYaLUiA.

5.4 NOACOEAVHEHUE K CETU

21-

Mepen BbINOMHEHWEM NOBLIX 3NIEKTPUYECKUX COeANHEHUI YOeanTech, YTo AaHHbIe
Ha Tabnuyke CBapO4HOro annapara COOTBETCTBYIOT HAMPSHKEHWIO U YacToTe Cetu,
MMetoLLENCA B MeCTe YCTaHOBKW CBapOYHOro annapara.

CBapoyHblii annapaTt paspeluaeTcs NoAknyaTb TOMbKO K CUCTEME MUTaHust C
3a3eMIeHHbIM HelTparibHbIM NPOBOAOM.

[Ons  obecneyeHnss  3aWwuTbl  OT  HEMNPSMOrO
andbdepeHumanbHble BbiKoYaTeny crneayroLero tuna:
- Tun A ( ) ANs ogHodasHoro o6opyaoBaHUs;

KOHTakKkTa, ncnonb3ynTe

YTto6bl 0bGecneuntb cootBeTcTBUE TpeboBaHusM craHgapta EN  61000-3-11
(Flicker), cBapouHbIi annapat pekoMeHAyeTCs MNOACOeAMHSATb TOMbKO K Takum
TOYKaM CeTW NUTaHWs, MMNeAaHC KOTopbIx Hke Zmax = 0.25 Om (ogHa dasa).
CBapoyHbIii annapat He cooTBeTcTBYeT TpeboBaHuam ctaHaapTa IEC/EN 61000-3-
12 (Mopenu 6e3 PFC).

Mpn noacoeauHeHWM cBapoYHOro annaparta K GbITOBON 3MeKTPOCeTH, MOHTaXHMK
M1 nonb3oBarernb 06513aH y6eanTbCs, YTO K Hell MOXHO NOACOEANHSTL CBApPOYHbIE
annapatbl (B crnydae HeobxoAMMOCTW CBSXKUTECh C NPeAcTaBUTENeM KOMMaHuu,
3aBeyloLLel pacnpenenuTernisHoN CeTbio).



5.4.1 Bunka u poseTka

- OpHodhasHble cBapoYHble annapartbl, MOTpebneHne Toka KOTOPbIX He MpeBbilaeT
16 A, ocHalleHbl kabenem NUTaHWs co cTaHAapTHOM po3seTkon (2P+T (2I1+3)) 16 A
\ 250 B.

- OpHodhasHble cBapoYHble annapartbl, NoTpebneHne Toka KOTOpbIX Npesbiwaet 16
A, ocHalLeHbl kabenemM NMTaHus, KOTOPbI HEOOXOANMO COEANHUTL CO CTaHAAPTHOM
poseTkon (2P+T (2MM+3)) cooTBeTCTBYIOLLIErO HOMUHAMA. [oAroToBLETE PO3eTKy CeTH
NUTaHNS, 3alLWLLEHHYIO NMPeAoXpaHUTeNeM U aBTOMaTUYECKUM BbIKMoYaTenem;
COOTBETCTBYIOLLNIA 3a3€MNAIOLLINIA KOHTAKT AOIKeH OblTb COeAMHEH C 3a3eMNAOLLMM
NPOBOAOM (XKENTO-3eneHblil NPOBO/) CETU MUTaHUS.

- B Ttabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekOMeHAyeMble 3Ha4YeHWs B amnepax
NUHeNHbIX NpefoxpaHuTenen 3aMeaneHHoro [AeWcTBUs, BblbpaHHble COrmacHo
MaKCc/MarnbHOMY HOMWHaNbHOMY TOKY, KOTOPbIA CrnocobeH nogaBaTh CBAPOYHbIN
annapar, a TaKkke HOMVHaNbHOMY HaMpPsHKEHUIO MUTaHUA.

5.5 COEQUHEHUSA CBAPOYHOW LIEMKX

A BHUMAHUE! NEPEO BbINONHEHUWEM OMUCAHHbLIX HWXE
COEAVHEHWW YBEOUTECDH B TOM, YTO CBAPOY4YHbIN ANNAPAT BbIKNIOYEH
W OTCOEAMUHEH OT CETU NUTAHUA.

B Ttabnuue (TAB. 1) ykasaHbl pekOMeHAyemble 3HaYeHWs MOMEepPeYHOro CeyveHust

CBapO4YHOro ToKa.
- Ons npekpatlleHnsa ceBapku 6bICTp0 noaHUMUTE ANeKTpoa, yAaanue ero oT getanu.

6.2 CBAPKA MMA

6.2.1 OCHOBHbIE NPUHLUNbI

- OueHb BaxHO cobmnioaaTb ykasaHWs M3roTOBWUTENs Ha ynakoBKe WCMOMb3yemblxX
3NeKTPOAOB OTHOCUTENbBHO MPaBWUbHOM MOMSPHOCTY 3NEKTPoAa U ONTUMaribHOW
Ccunbl TOKa.

CBapoyHbIii TOK perynvpyetcsi B COOTBETCTBUM C AMAMETPOM WCMOMb3yemMoro
3neKkTpoaa 1 TMNa BbINOMTHAEMOro COEANHEHWS; OPUEHTUPOBOYHbBIE 3HAYEHUSI CUMbI
TOKa Ans 9NeKTPoAO0B Pa3fNMYHOro AvaMeTpa yKasaHbl HUXe:

@ anekTpoaa (Mm) CBapoYyHbIN TOK (A)
MuH. Makc.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

CBapO4HbIX kabenew (B MMZ) B 3@aBMCMMOCTU OT MaKCUMalibHOro ToKa, nog oro
CBapoO4HbIM annapaTom.

5.5.1 Ceapka TIG

MoacoenvHeHue ropenkun

- BcraBbTe TOKOMpOBOAALWMIA Kabenb B COOTBETCTBYIOLMIA ObiCTpOAENCTBYOLWNI
3axum (-). MoacoennHuUTe rasoByto TPyOKy ropenku k 6anmnoHy.

NMoacoeauHeHWe Bo3BpaTHOro kaGensi CBapoYHOro Toka

- Kabenb nopcoeanHsieTcst K cCBapyBaeMon Aetany Unm K Metaninyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacronoXeHa AeTanb, kak MOXHO Brinxke K MECTY CBapKu.
3T0T Kabenb NOACOEANHSAETCS K 3aXUMY, 0603Ha4YEHHOMY CYMBOIIOM (+).

CoepuHeHune ¢ ra3oBbIM 6annoHom

- MpukpyTuTe pepykTop AABMEHWsS K KnanaHy rasoBoro OanmoHa, B cryyvae
Heo6X0AMMOCTH YCTaHOBMB COOTBETCTBYHIOLLMIA NEPEXOAHVK, KOTOPbIA MOCTaBNseTcs
B KayecTBe JOMOMHUTENBHOO NPUCNOCOBNEHNS.

- MoacoeamHuTe BXxofHyto TPYGKy rasa K pedykTopy v 3aTSHWTE 3aXUM, BXOAALWMNA B
KOMMeKTaumio.

- Mepen Tem Kkak OTKpbITb knanaH 6GannoHa, ocnabbre perynvpylollee KonbLo
peayKkTopa AaBrneHus.

- OTkpoWTe knanaH 6annoHa u oTperynupyinTe Konu4yectTso rnoaaeaemoro rasa (n/
MWH) COrMacHO pekoMeHAyeMbIM KCMnyaTaunoHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB.
3); B cnyyae Heo6XoAMMOCTM MNofdayy rasa MOXHO OTperynupoBaTb BO Bpemsi
CBapku Mpu NoMoLLM Komnblia pedykTopa AasneHusi. NpoBepbTe repMeTUyHOCTb
Tpy6 ¥ coeauHeHu.

BHUMAHMUE! TMocne 3aBepweHusi paboTbl
rasoBoro 6annoHa.

BCeraa 3akpbiBalTe KnanaH

5.5.2 CBapka MMA

BOnbLUMHCTBO 3MNEKTPOAOB C MNOKPLITUEM MOACOEAMHSIOTCS K MOMOXUTENBHOMY
pasbemy (+) reHepaTtopa; K oOTpuUaTensHOMy pasbemy (-) NOACOEAMHSIOTCS
3MNeKTPoAbl C KUCMOTHBIM MOKPLITUEM.

CoeAunHeHWe CBapoYHOro kabens-aepxarens anekrpoaa

YcTaHOBUTE Ha pasbeM CreunanbHbId 3aXUM, WCMOMb3yeMbli ANs GNOKMPOBKM
OTKPbITO YaCTN 3NEKTPOAA.

OT0T Kabenb NoacoeanHsSIeTCS K 3aXKUMY, 0603Ha4YEHHOMY CUMBOOM (+).
MNoacoeanHeHWe BO3BpaTHOrO kKabens CBapo4yHOro Toka

Kabenb noacoeauHsieTcs kK CBapUBaeMoi AeTanu Unm K METannnyeckoMmy CTeHay, Ha
KOTOPOM pacrornoxeHa AeTarnb, kak MOXHO Brivxe K MECTY CBapKu.

OT0T Kabernb NoacoeanHsSIETCS K 3a)kKUMy, 0603Ha4YEHHOMY CUMBOJIOM (-).

6. CBAPKA: OMUCAHWUE PABOYEN MPOLIEQYPBI

6.1 CBAPKA TIG

6.1.1 OcHOBHble NPUHLMNbI

Mpu cBapke TIG ucnonb3yetcs Tenno, co3naBaeMoe 3NeKTPUYECKOW Ayroi, koTopast
BO36YXOaeTCsa 1 NoAAEPXKMBAETCS MexXay HennaekuM (BonbpaMoBbIM) SNEKTPOAOM
1 cBapvBaeMoW pJetanbio. BonbgpamoBbii anekTpoa yaepXuBaeTcs B ropernke,
npefHa3Ha4YeHHON A4S MoAayYM CBApOYHOrO TOKa W 3allMThbl ANEKTPoAa U CBApOYHOM
BaHHbl OT aTMOCKEPHOr0 OKWUCMEHUsl, NodaBasi WHEPTHbIM ra3 (kak npaBuno,
ncnonbayetcs 99.5% aproH) KoTopbil nocTynaet us kepammuyeckoro conna (PUC. G).
Csapka TIG DC noaxoauT A4nsi Bcex TUNnoB HU3KONErMpoBaHHOW U BbICOKONErMpOBaHHOM
YrnepoamncToi cTanm u ANns TsKeNblX MeTanmnoB, Takux kak Mefb, HUKeNb, TUTaH, a
TakkKe X CraBoB.

Mpu ceapke TIG DC c ucnonb3oBaHWMEM 3rekTpoaa, K pasbemy (-) 06bl4HO
noacoeavHaeTcs anekTpoa ¢ 2% uepus (cepas nonoca).

BonbdpamoBblii  arnekTpoa  HeobxoaMMo  yAepKMBaTb COOCHO — OTHOCUTENBbHO
wnudosansHoro kpyra, cM. PUC. H, cneas 3a tem, 4Tobbl €ro HakoHeYHWK 6bin Gbl
pacnonoxeH abComnoTHO KOHLEHTPUYECKU, YTO MO3BONUT U36GexaTh OTKMOHEHUS Ayru.
LLinndoBky HeO6X0OMMO BbIMOMHATL BAOMb 3nekTpoda. ATy onepauuto Heobxoammo
perynsipHo MoBTOPSATb, B 3aBUCUMOCTW OT WHTEHCMBHOCTW WCMONb30BaHUSI U
n3Hoca anekTpopa nmbo B criyyae ero CryyaiiHoro 3arpsi3HeHWsi, OKUCHEeHUst unm
HernpaBWIIbHOIO UCMOSb30BaHUS.

[ns obecrneveHnsi xopollero kayecTBa CBapky BaHO MCMOMb3OBaThb 3N1EKTPOL,
NpaBuIbHOrO AvameTpa 1 NpaBunbHy0 cuny Toka, cm. Tabnuuy (TAB. 3).
HopmanbHblii BbICTYN 3riekTpofja U3 Kepamuyeckoro corsia CocTaBnsieT 2-3 MM U
MOXeT AOCTUraTb 8 MM MpuW CBapKe Mog YrioMm.

CBapka OCyLLeCTBNSeTCH MNOCPEeACTBOM CrauBaHWsi KPOMOK coeauHeHnus. [Ons
cnevumnanbHo o6paboTaHHbIX AeTanew Manon TonwumHel (npubn. Ao 1 mm) He TpebyeTcst
npunown (PUC. 1).

Ecnv TonwuHa wMaTepuana npeBblliaeT ykasaHHOe 3HaveHue, HeobxoaumMo
1Cronb3oBaTh CTEPXKHY COOTBETCTBYIOLLErO AMaMeTpa, MMelolye TOT Xe COCTaB,
yTo M 6asoBbI MaTepuarn, Kpome Toro, HeobXxoAMMO MpaBUIbHO MOArOTOBUTH
kpomku (PUC. L). Ons obecnevyeHnss XopoLlero kayecTBa CBapku AeTanu LOMKHbI
ObITb JOMKHLIM 0OPa30M OYULLEHBI U HA HUX He JOIMKHO OblTb OKMCK, Macna, xupa,
pacTBopuTenen n ap.

6.1.2 Pabouas npouenypa (Bo36yxaeHue ayru LIFT)

- OTperynupyiiTe 3HayeHMe CBapO4YHOrO TOKa MpW MOMOLUM pPYyYKu; B Cryvae
HeobXx0AMMOCTN HACTPOMTE 3TO 3HaYeHMe BO BPeMsi CBapku Ans obecneveHus
Heobxo4MMOro TennonpuToka.

- [MpoBepbTe NpaBUNLHOCTL NOAAYM rasa.

[lns Bo36y>XAeHMA aNeKTPUYECKON Ayrn HEOBXOAMMO NPUKOCHYTHCH BONMbGPaMOBbLIM
3MEeKTPoAOM K CBapuBaeMown AeTanu U oTAanuTb ero. OTOT MeTof BO3DYxXAeHUs
NO3BOMSAET YMEHbLUNTL AMEKTPUYECKE NOMEXM N CBECTU K MUHUMYMY BKpanmneHus
Bonbdppama 1 nsHoc anektpoga. Crnerka npwXMUTe KOHeL, anekTpoda K Aetanu
1 nocne HeGONbLUOW 3a4ePXKM MOAHMMWTE 3neKkTpod Ha 2-3 MM, B pesynbsrate
Gynet Bo3GyxgeHa Ayra. BHauane cBapouHbii annapart nofaeT ToK |y, a Yepes
onpefeneHHbIn NPOMEXYTOK BPEMEHW HauyMHaeTcs nojaya YyCTaHOBIIEHHOro

- VmeiiTe B BMAy, YTO Mpu HEM3MEHHOCTU AMamMeTpa arnekTpoda, Gornee BbICOKuE
3HauyeHVsl Cunbl TOKa WCMONMb3YyTCA NSl TOPU3OHTalNbHOW CBapku, a Aans
BEpTMKarbHOM CBapkM W AN CBapkM Hapg TOfioBOW CBapluMka HeoGXoaumMo
Mcnonb3oBaTb Gornee HU3KME 3HAYEHNUS CUMbl TOKA.

MexaHu4yeckme xapakTepyUCTMKU CBApHOTO LLBa MOMUMO CUIbl TOKa ONpeaensioTcs

OpYrMW mapameTpamy CBapku, TakMMW Kak AnvHa [yr, CKOpocTb U MecTo

CBapku, AaMeTp U KayecTBO 3MeKTPOAOB (XpaHWTe 3MeKTPoAbl B CyXOM MecTe B

COOTBETCTBYIOLLIE YNAKOBKE UMW KOHTENHepax).

- Kpome TOro, xapaktepucTvka CBapku 3aBUCUT OT 3HadeHust Arc Force
(AMHaMUYecKUi pexuM) CBApOYHOro annapaTta. 3HadveHve 3Toro napameTpa
MOXHO OTPErynupoBaTh Ha naHenu (ecnv aTo NpeaycMoTpeHo), NMbo Npy nomoLLym
[AVCTaHUMOHHOrO NynbTa yNpasneHusi ¢ ABYMsi NOTEHLMOMETpaMu.

- Wwmente B Buay, 4tOo BbICOKME 3HaveHuss Arc Force obecneuvBatoT nyuwiee
NPOHUKHOBEHMWE U MO3BOMNSIOT OCYLLECTBSATL CBApPKYy B M0GOM MONOXEHWUN, 0BbIMHO
3TOT PEXVM WCMOSb3yeTCs C LUENOYHbIMU 3neKTpodaMu, Huakue 3HadeHus Arc
Force obecneunBatot 6onee MaArkyto oyry u otcyTcTBme GpbI3r, 06bIYHO 3TOT PEXUM
MCMOMNb3YeTCsi C PYTUMOBbLIMY 3reKTpoAaMU.

Kpome Toro, cBapouHblii annapaT ocHalleH yctponctBamu Hot Start u Anti Stick,
COOTBETCTBEHHO, YNPOLLALWUMK BO3GYXAEHWE AYrY U 3aluUTy OT MpUnUnaHns
anekTpoda K Aetanv.

6.2.2 Pa6ouas npouenypa

- HAepxute macky NEPE[ NIMLIOM, noTprTe HakOHEYHMK 311EeKTPOAA NO CBap1BaemMon

petanu, kak OyATO Bbl XOTUTE 3axe4vb CNWYKY; 3TO SBMSIETCA MPaBUMbHbIM

cnocobom Bo3byxxaeHus ayrn. Ecnu yctpoicteo VRD ycTaHOBNEHO M BKMOYEHO,

Ans Bo3byxXaeHns Ayr HeobXxoAMMO MPUKOCHYTHLCS SMIEKTPOAOM K CBapuBaeMoi

[eranu n 3atem 6bICTPO ero NoAHNATb.

BHMMAHWE: HE CTYYUTE anektpogoMm Mo pJetanu; B pesynbrate MOXeT

noBpeanTLCS NOKPbITUE, YTO YCIOXHUT BO3OYXAeHWe Ayru.

Cpa3y nocne Bo3byaeHWs Ayrn cTapaTech yaepXKvBaTb 3MeKTPOA Ha PacCTOSHUM,

paBHOM AnameTpy MCMonb3yeMoro 3MeKkTpofa, M BO BPeMsi CBapku cTapanTech

COXpaHSATb 3TO pacCTOsHWE HEU3MeHHbIM; He 3abblBaiTe, YTO HaKMOH anekTpoaa B

HanpaBneHUn ABWXEHNS JOIKEH COCTaBNATb NpubnuantensHo 20-30 rpagycos.

- Mpy 3aBepLueHUM BbIMOMHEHUS CBapHOro LUBA, MepeMecTuTe HaKOHEeYHWK
anekTpoda HEMHOro Hasag, NPOTWB HanpaBlieHUs ABWXXEHWS, PacnonoXuB ero
Hap KpaTepoM Ans ero 3anofHeHusi, nocrne Yero 6bICTPO NOAHUMUTE ANEKTPOA U3
NNaBuUnbHOW BaHHbI ANS BbIKMIOYEHUS Ayrv (Buabl cBapHbIX Wweos - PUC. M).

7. TEX OBCNY>XUBAHUE

A BHUMAHUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMNEPALIUA
TEXOBCITY>KMBAHUA NMPOBEPUTb, YTO CBAPO4YHbIU AMMAPAT OTKIKOYEH
N OTCOEOUHEH OT CETU NUTAHUA .

7.1 NNAHOBOE TEXOBCIYXXUBAHUE:
ONEPALMMN NNAHOBOIO TEXOBCINYXXUBAHUA
OMEPATOPOM.

BbINONHAKTCA

7.1.1 Nopenka

- He octaBnsiite ropenky unm eé€ kabenmb Ha ropsuvx npegmerax, 9T0 MOXeT
NPUBECTU K PACcMnaBneHnio U3oNSLMN U CAeNnaeT ropenky u kabenb HenpUrogHLIMM
K pabore.

PerynspHo nposepsiiTe kpenneHve Tpyb n natpybkoB nogayun rasa.

AKKYpaTHO COEAMHWTb 3aXWUM, 3aKPYYMBAIOLLMIA 3NEKTPOA, LWNUHAENb, HECYLUMiA
3aXUM, C AMaMeTpPOM 3NeKTpoAa, BbibpaHHbIM Tak. YTobbl n3bexartb neperpesa,
NyIoXoro pacnpeeneHns rasa u COOTBETCTBYIOLLEN NoxXow paboTbl.

MpoBepaTb, MUHMMYM pa3 B [AeHb, CTeMeHb M3HOCA W NPaBWNbHOCTb MOHTaXa
KOHLIEBbIX YacTell ropenku: conmna, anekTpoda, AepXaTtens anektpoga, ra3oBoro
Andbapysopa.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE OOMKHO OCYLWECTBNATLCATONIbKO
ONbITHbIM WUNN KBANMUM®UUUPOBAHHBLIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU TNEPCOHAJIOM COINACHO TMOJNIOXEHUAM TEXHUYECKOMU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHumaHue! Hukoraa He cHMMaWTe naHenb U He NMPOBOAUTE HUKaKUX
paboT BHyTpM Koprnyca annapaTa, He OTCOeAVMHMB NpeaBapuTeNibHO BUNKY OT
anekTpu4eckon cetum.

BbinonHeHne NpoBepoK MOA HaNpsXKEHMEM MOXET NMPUBECTUM K Cepbe3HbIM

JneKTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIA KOHTaKT C

TOKOBeAYyLLMMM YacTAMM annaparta u/unv noBpexaeHUsM BcrieAcTBUE KOHTaKTa

C 4acTAMM B ABUXEHUU.

- PerynspHo ocmaTtpvBaiiTe BHyTPEHHIOI YacTb annapara, B 3aBUCMMOCTU OT YacTOTbl
MCMONb30BaHWS 1 3anbllieHHOCTM paboyero mecrta. YaansaiTe HakoOMMBLLYIOCA Ha
TpaHcdopmaTope, COMPOTUBMEHWN W BbINPSMWTENE Mblllb NPU MOMOLLUM CTPyM
CYXOro CXaToro Bo3flyxa ¢ H13kuMm AasneHunem (makc. 10 6ap).

- He HanpaensATb CTPylo CXaTOro BO3ayxa Ha aneKkTpuyeckue nnatbl; NPOM3BECTU UX
OUNCTKY OYEHb MSATKOW LLETKOWM UnK cneumanbHbIMU PacTBOPUTENSIMU.

- [MpoBepuTb NpU OYUCTKE, YTO INEKTPUYECKNE COEANHEHNS XOPOLLO 3aKpyyeHbl 1 Ha
KabenenpoBoAke OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNS U30NSALMN.

- lMocne okoH4yaHusi onepauun TexobcnyXuBaHWS BepHWTe NaHenwu annapata Ha
MECTO 1 XOPOLUO 3aKpyTUTE BCE KPEnexXHble BUHTbI.

- Hukorga He NpoBoAWTe CBapKy NPU OTKPLITON MaLLMHE.
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- Mocne BbINOMHEHWS TEXOBCNYXUBaHUSI MMM PEMOHTa MNOACOeAMHUTE O0bpaTHO
coefiMHeHVs1 1 kabenu Tak, kak OHW ObiMM noacoeduHeHbl M3HayanbHo, crneast
3a Tem, 4ToObl OHM He comnpuKacanucb C MOABWKHLIMU YacTAMU UMM YacTsMu,
Temnepartypa KOTOPbIX MOXET 3HaYMTeNbHO NOBbLICUTLCH. 3akpenuTe BCce NpoBoaa
CTSDKKaMW, BEPHYB UX B MepBOHaYanbHbIA BUA, Creast 3a Tem, YTobbl coeAMHeHUs
nepBUYHON 0OMOTKM BbICOKOTO HanpsbkeHus Obinm Gbl 4OMKHBIM 06pa3om oTaeneHb!
OT COeAUHEHNI BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOIO HanpsiKeHus!.

NS 3aKpbITUS METaNNOKOHCTPYKLMM YyCTaHOBUTE 06paTHO BCe raku U BUHTBI.

8. MOUCK HEMCMNPABHOCTEN

B cnyvasx HeyaoBnetBopuTenbHon paboTbl annapata, nepen NMPOBEOEHVEM

CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKU U obpalueHnemM B CEPBUCHBIN LLEEHTP, NpOBepLTe

cnepytoLee:

- Y6eauTbCs, YTO TOK CBApKW, BEIMYMHA KOTOPOro PerynupyeTcst NOTEHLMOMETPOM,
CO CCbIJIKON Ha rpagyvpoBaHHYI0 B amnepax Likany, COOTBETCTBYeT AnameTpy n
TUMY MCMONb3YEeMOro 3M1eKTPoAa.

- Y6ennTbCsl, YTO OCHOBHOM BbIKMtovaTeNb BKIOYEH WM FOPUT COOTBETCTBYOLLAS
namna. Ecnu aTto He Tak, TO HanpspkeHWe ceTu He JoXoauT JO annapara, No3ToMy
npoBepbTe NUHUI0 MUTaHWS (kabenb, BUNMKY W/Unm po3eTky, NpeAoXpaHnTenb U T. A4.).

- [poBeputb, He 3aropenacb NN Xentas WHAMKATOpHas namna, KoTopas
CUrHanuavpyeT o cpabaTbiBaHWUM 3aLLMTbI OT NEPEHANpPsKeHNst U He[OCTaTO4HOTO
HanpsKEHUS UM KOPOTKOTO 3aMblKaHMS.

- Ans  oThenbHbIX PEXMMOB CBapku Heobxoaumo cobniogaTtb HOMWHAnNbHbINA
BPEMEHHON pexuM, T. . AenaTb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara.
B cnyyasx cpabaTbiBaHUs Tepmo3alluTbl NOAOXKAUTE, NMOKa annapaTt He OCTbIHET
ecTecTBeHHbIM 06pa3oMm, 1 NpoBEpLTE COCTOSIHUE BEHTUNATOPA.

- MpoBeputb HanpsbkeHne cetn. Ecnu  HanpsbkeHue o6CnyXvBaHWS CRULLIKOM
BbICOKOE MM CIMLLKOM HU3KOe, TO annapat He 6yaeT pabortatb.

- [MpoBepuTb HanpskeHUe NUHWUK: eCrN 3HaYEHNE CIIULLKOM BbICOKOE UMW CRIULLIKOM
HW3KOe, CBAapOYHbIN annapar ocTtaetcsi 3abr10KMPOBaHHbIM.

- Y6eauTbcs, YTO Ha BbIxode annapaTta HeT KOPOTKOro 3aMblkaHusi, B clyyae ero
Hanmuus, ycTpaHuTe ero.

- MpoBepuTb Ka4yecTBO W MNPaBUNbHOCTb COEAMHEHWIA CBApPOYHOrO KOHTypa, B
0COBEHHOCTU 3aXkmMM Kabens maccbl OOMmKeH OblTb coeduHeH ¢ aertanbio, 6e3
HanoXeHus1 U30NMPYIOLLETrO MaTepuana (Hanpumep, Kpacok).

- 3awWwuTHbIN ra3 gomkeH OblTb MpaBuibHO nogobpaH Mo TWMy U NPOLEHTHOMY
copepxanuto (AproH 99.5%).
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MAQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalacédo e uso”).

/N

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

- A conexao dos cabos de solda, as operagoes de verificacdo e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes
de substituir as partes desgastadas pela tocha.

Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagado com condutor de neutro ligado a terra.

Certificar-se que a tomada de alimentagao esteja ligada corretamente a terra
de protegao.

Nao utilizar a maquina de solda em ambientes umidos ou molhados ou com
chuva.

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

/\
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3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sdo
resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

Grau de protegao do invélucro.

Simbolo da linha de alimentagao:

1~: tens&o alternada monofasica;

3~: tens&o alternada trifasica.

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).

Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricacdo das maquina de

solda a arco.

Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel

para a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicédo, busca da origem do

produto).

Prestagoes do circuito de soldagem:

: tensdo maxima em vazio.

-1 })U : Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem ser
distfibuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

- X: Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos
de parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervencdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos).

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

Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tens&o alternada e freqliéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites

admitidos +10%).

- I1 max : Corrente maxima absorvida da linha.

Corrente efetiva de alimentacéo.

1eff

10--== : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados

1"-

para proteger a linha.
Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado estd contido no
capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido ¢ indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder
devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- MAQUINA DE SOLDA:
- TOCHA:

ver tabela 1 (TAB. 1).
ver tabela 2 (TAB. 2).

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA EM BLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia e de
controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutencéo reduzida.

4.1.1 Aparelho de soldar com ignigao LIFT (FIG. B)

1-
2-

3.

Entrada da linha de alimentacdo monofasica, conjunto retificador, circuito de
corregao do fator de poténcia (PFC se previsto) e condensadores de nivelamento.
Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tenséo de linha
retificada em tenséo alternada de alta frequéncia e efetua a regulacéo da poténcia
em fungado da corrente/tensdo de soldadura exigida.

Transformador de alta frequéncia; o enrolamento primario é alimentado
com a tensdo convertida pelo bloco 2; ele tem a fungédo de adaptar tenséo e
corrente aos valores necessarios para o procedimento de soldadura por arco e
simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de soldadura pela linha de
alimentagéo.

Ponte retificadora secundaria com indutancia de nivelamento; comuta a
tensdo/corrente alternada fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/
tensdo continua com baixissima ondulagao.

Eletrénica de controlo e regulagdo; controla instantaneamente o valor da
corrente de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador;
modula os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efetuam a regulagéo.
Légica de controlo do funcionamento do aparelho de soldar: configura os
ciclos de soldadura, supervisiona os sistemas de seguranca.

Painel de configuracdo e visualizagdo dos parametros e dos modos de
funcionamento.

Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 Aparelho de soldar COMPACTO com ignigao LIFT
4.2.1.1 Painel dianteiro (FIG. C)

1-

Botao selegdao modos e parametros de funcionamento:

- primeira fungéo: selegdo MMA ou TIG.

- segunda fungdo (pressdo prolongada na modalidade MMA): regulagdo Hot
Start, Arc Force e se previsto, ativagao / desativacéo dispositivo VRD.
O carregamento rapido do botdo permite selecionar o parametro a regular
mediante o codificador (5) com indicagdo no ecra (3) do relativo valor.
Para sair desde procedimento de regulagédo é necessario carregar o botédo de
forma prolongada.
Hot Start (no ecra “hot XX”):
Parametro de regulagdo da sobrecarga de corrente inicial (regulagdo 0-100%)
com a indicagdo no ecra do aumento percentual em relagdo ao valor da corrente
de soldadura pré-selecionada. Esta regulagao facilita a ignicdo do arco elétrico.
Arc Force (no ecra “arc XX”):
Pardmetro de regulacdo da sobrecarga de corrente dindmica (regulagédo
0-100%) com a indicagéo no ecrd do aumento percentual em relagdo ao valor
da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagcéo melhora a fluidez da
soldadura e evita a colagem do elétrodo a peca.
VRD (no ecra “vrd XX”):
Dispositivo de reducdo da tensdo de saida em vazio (selecdo on-off) com
indicagao no ecra (3) dispositivo ativo “vrd ON” e dispositivo nao ativo “vrd
OFF”. Este dispositivo aumenta a seguranca do operador quando o aparelho
de soldar esta aceso mas ndo em condigao de soldadura.
Nota: Para os modelos onde é previsto, pode-se escolher entre 2 calibragdes
diferentes da corrente maxima de soldadura disponivel.
CL.1: Calibragdo com redugdo da corrente maxima de soldadura (menor
poténcia disponivel).
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CL.2: Calibragdo sem redugdo da corrente maxima de soldadura (maior
poténcia disponivel).
A essa fungdo especifica é possivel aceder mantendo carregado o botéo de
sele¢do durante o acendimento do aparelho de soldar (com fecho do interruptor
geral).
Inicialmente consta selecionada a CL.1, para além disso é possivel efetuar a
restauragdo geral dos parametros (res ON/OFF).
A saida do procedimento é efetuado da mesma forma conforme quanto ja
descrito.

Leds de configuragdao de modos e parametros de funcionamento:

2a

led fixo: selegdo modalidade MMA.

led lampejante: regulagéo Arc Force, Hot Start, VRD (se previsto).

2b

led fixo: selecdo modalidade TIG.

Ecra alfanumérico.

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

soldar (a maquina permanece sem abastecer corrente) devido a intervengéo de

uma das protegdes a seguir:

- Protecao térmica: dentro do aparelho de soldar foi atingida uma temperatura

excessiva. A restauracdo do funcionamento normal é automatico. Alarme no

ecra “AL.2”.

Protegao por excesso e sub-tensao de linha: a tensdo esta fora da faixa +/-
15% em relagao ao valor de placa. Alarme no ecra “AL.1”

ATENGAO: Ultrapassar o limite de tens&o superior, acima citado, danificara

seriamente o dispositivo.

Protecdo ANTI STICK (Anti-aderéncia) o elétrodo colou no material a soldar,

é possivel a sua remogao manual.

A restauragao do funcionamento normal é automatico.

Codificador para a regulagao dos parametros de soldadura; permite a regulagdo

também durante a soldadura.

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

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

4.2.1.2 Painel traseiro (FIG. D)

1 - Cabo de alimentagao 2p +
2 - Interruptor geral O/OFF -

5.

(D)
I/ON (luminoso).
INSTALAGAO

A _ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGCAO E

LI

GAGOES ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE

DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

5.1 MONTAGEM
5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinga (FIG. E)
5.1.2 Montagem do cabo de soldadura-pinga de suporte elétrodo (FIG. F)

5.2 MODALIDADE DE ELEVAGAO DO APARELHO DE SOLDAR
Todos os aparelhos de soldar neste manual devem ser erguidos utilizando a alga.

5.3 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura da entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagdo forcada mediante ventilador): verificar ao mesmo tempo
que ndo sejam aspirados pos condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.

A ATENGAO! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie plana
de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos perigosos.

5.4 LIGAGAO NA REDE

- Antes de efetuar qualquer Ilgag:ao elétrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar correspondam a tenséo e a frequéncia de rede disponiveis no
lugar da instalag&o.

O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentagédo
com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protegédo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do
tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligagéo do aparelho de soldar nos pontos de interligagdo da rede de alimentagdo
que apresentam uma impedancia menor de di Zmax = 0.25 ohm (monofasica).

O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12
(modelos sem PFC).

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser
conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigdo).

5.4.1 Ficha e tomada

Os aparelhos de soldar monofasicos com corrente absorvida inferior ou igual a 16A
sdo dotados na origem com cabo de alimentagdo com ficha normalizada (2P+T)
16A\ 250V.

Os aparelhos de soldar com corrente absorvida superior a 16A sdo dotados com
cabo de alimentagdo a ligar em uma ficha normalizada (2P+T) com poténcia
adequada. Predispor uma tomada de rede dotada de fusivel ou interruptor
automatico; o terminal de terra especifico deve ser ligado ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentag&o.

A tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados em amperes dos fusiveis
retardados de linha escolhidos segundo a corrente max. nominal fornecida pelo
aparelho de soldar e a tensdo nominal de alimentagao.

5.5 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA

A ATENGCAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR
QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESPRENDIDO DA
REDE DE ALIMENTACAO.

Atabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura (em
mm?) de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.

5.5.1 Soldadura TIG
Ligagao tocha
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Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado. Acoplar o tubo



de gas da tocha no cilindro.

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, 0 mais proximo possivel da jungdo em execugao.

Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+).

Ligagao ao cilindro de gas

- Atarraxar o redutor de pressdo a valvula do cilindro de gas interpondo, se
necessario, a redugao apropriada fornecida como acessorio.

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

- Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula do
cilindro.

- Abrir o cilindro e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de
uso, ver tabela (TAB. 3); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados
durante a soldadura agindo sempre no anel do redutor de pressdo. Verificar a
vedagéo de tubagens e conexdes.

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

5.5.2 Soldadura MMA

A quase totalidade dos elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do
gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para elétrodos com revestimento
acido.

Ligagao do cabo de soldadura pinga de suporte elétrodo

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

Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+).

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da juncdo em execugao.

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

6. SOLDADURA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURATIG

6.1.1 Principios gerais

A soldadura TIG é um processo de soldadura que aproveita o calor produzido
pelo arco elétrico que é desencadeado, e mantido, entre um elétrodo infusivel
(Tungsténio) e a pega a soldar. O elétrodo de Tungsténio é suportado por uma tocha
apropriada para transmitir a corrente de soldadura e proteger o préprio elétrodo e o
banho de soldadura contra a oxidagdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte
(normalmente Argoénio: Ar 99.5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. G).

A soldadura TIG DC 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 elétrodo ao polo (-) geralmente é usado o elétrodo
com 2% de Cério (faixa colorida cinza).

E necessario apontar axialmente o elétrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. H
tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar
desvios do arco. E importante efetuar o desbaste no sentido do comprimento do
elétrodo. Essa operagao devera ser repetida periodicamente em fungéo do uso e do
desgaste do elétrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado ndo corretamente.

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o didametro exato de elétrodo com a
corrente exata, ver tabela (TAB. 3).

A projegéo normal do elétrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e pode atingir 8mm
para soldaduras de aresta.

Asoldadura é efetuada pela fusao das abas da jungdo. Para espessuras finas preparadas
oportunamente (até aprox. 1 mm) ndo serve material de enchimento (FIG. I).

Para espessuras superiores sao necessarias varetas com a mesma composicdo
do material base e com didmetro adequado, com preparagdo especifica para abas
(FIG. L). Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam
rigorosamente limpas e sem 6xido, éleos, gorduras, solventes, etc.

6 1.2 Procedimento (ignigao LIFT)

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; durante a
soldadura adaptar eventualmente ao abastecimento térmico real.

- Verificar o fluxo correto do gas.
O acendimento do arco elétrico é efetuado com o contato e o afastamento do
elétrodo de tungsténio da peca a soldar. Essa modalidade de ignigdo causa menos
interferéncias eletro-radiais e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o
desgaste do elétrodo, apoiar a ponta do elétrodo na peca. com ligeira presséo e
elevar o elétrodo de 2-3 mm com algum instante de atraso, obtendo assim a ignicdo
do arco. O aparelho de soldar distribui inicialmente uma corrente I, , depois de
alguns instantes, sera distribuida a corrente de soldadura configurada.

- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o elétrodo da pega.

6.2 SOLDADURA MMA

6.2.1 Principios gerais

- E indispensavel consultar as indicagdes do fabricante contidas na embalagem
dos elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa
corrente optimizada.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em fungdo do didametro do elétrodo
utilizado e do tipo de jungdo que se deseja executar; a titulo indicativo as correntes
que podem ser utilizadas para os varios diametros de elétrodo, sdo:

@ Elétrodo (mm) Corrente de soldadura (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo, valores elevados
de corrente serdo utilizados para soldaduras na horizontal, enquanto para
soldaduras na vertical ou na extremidade deverdo ser utilizadas correntes mais
baixas.

- As caracteristicas mecanicas da juncédo soldada sdo estabelecidas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posicdo de execugdo, didmetro e qualidade
dos elétrodos (para uma conservagao correta, manter os elétrodos protegidos da
humidade, dentro das embalagens apropriadas ou recipientes).

- As caracteristicas da soldadura dependem também do valor de Arc Force
(comportamento dindmico) do aparelho de soldar. Tal parametro pode ser
configurado (onde previsto) pelo painel , ou pode ser configurado com o controlo a
distancia com 2 potenciémetros.

- Salienta-se que valores altos de Arc Force ddo mais penetragdo e permitem a
soldadura em qualquer posigao tipicamente com elétrodos basicos, valores baixos
de Arc Force permitem um arco mais suave e sem borrifos tipicamente com

elétrodos rutilos.

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos Hot Start e Anti Stick que
garantem respectivamente arranques faceis e auséncia de colagem do elétrodo a
peca.

6.2.2 Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, esfregar a ponta do elétrodo na
peca a soldar executando um movimento como se fosse acender um fésforo; este
€ o método mais correto para desencadear o arco: se previsto, com o dispositivo
VRD ativo, a ignicdo do arco ocorre colocando em contato e depois afastando
rapidamente o elétrodo da peca a soldar.

ATENCAO: NAO BATER o elétrodo na peca; arriscar-se-ia de danificar o
revestimento dificultando a ignigéo do arco.

- Téo logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distancia da peca
equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e manter essa distancia a mais
constante possivel durante a execugéo da soldadura; lembrar que a inclinagéo do
elétrodo no sentido do avanco devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No fim do cord&o de soldadura, colocar a extremidade do elétrodo ligeiramente para
tréds em relagdo a dire¢do de avanco acima da cratera para efetuar o enchimento,
depois erguer rapidamente o elétrodo do banho de fuséo para que o arco se apague
(Aspectos do corddo de soldadura - FIG. M).

7. MANUTENGAO

A 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 pecas quentes; isto causara a fusdo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagéo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com
o didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuigdo
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.

- Controlar, antes de cada utilizagdo, o estado de desgaste e a exactiddo da
montagem das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo,
difusor 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 sempre com freqiiéncia em fungdo da utilizagdo e da poeira
do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que
se depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagcdes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens n&o apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixacéo.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

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

- A corrente de soldadura regulada através do potencidmetro com referimento a
escala graduada em amperes, seja adequada ao diametro e ao tipo de eléctrodo
utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito estd na linha de alimentagédo (fios, tomada fixa ou moével,
fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranga térmica de
sobretens&o ou queda de tenséo ou de curto circuito.

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

- Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

- Controlar que 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 (ex. vernizes).

- O gas de protecgao usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVal ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG TIAVW OTNV Ao @AAR Xprion
TOU CUYKOAANTR Kol TTANPOPOPNHEVOG WG TTPOG TOUG K|v5uvoug mou axen(ovml
HE TIG 6|u5u(u0|£g cuvKoMnang TOZOU, T OXETIKA METPA TTPOOCTACIAG KOl
eméUBaoNg o€ TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavte avag@opd kai otov kavoviopuo “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon
T6g0ou. Mépog 9: EykardoTaon kai xpon”).

ATroQeUyETE qpsos; ETAPEG pe 10 KUKAwpa ouyKoMncng H tdon og avoikTté
KUKAwpu TTOU TTOPEXETAI OTTO TO OUYKOAANTH O€ OPIOPEVEG CUVONKEG PTTOPET
va gival mkivduvn.

H oUvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaARBeuong Kai
ETTICKEVIG TTPETTEI VA EKTEAOUVTOI PE TO CUYKOAANTH GRNOTO KAl ATTOCUVSENEVO
aTro 10 SikTUO TPOPOBOTiag.

IBAOTE TO ouvKoMnTn KOl 0TTOOUVSECTE TOV ATT6 TO SiKTUO TPOPOSOTiag TPIV
AVTIKATOOTACETE TURHATA AGYyWw (peopag

EkTeAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUM@PWVA UE TOUG I0XUOVTEG VOHOUG
KOl KAVOVIOHOUG.

O ouykoAANTAG TTPETTEI VA OUVOEETAI OTTOKAEIOTKA O€ OUCTNHO TPOPOdoaiag
ME YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

BeBaiwBeite 611 n Tpila TpOoPodoariag eival CwoTd ocuvdedepévn OTN YEiwon
TPOCTACING.

Mn xpnoipotroleite To cuykoAANTH o€ uypd TrepIBAAAovVTa 1 KATW atrd Bpoxn.
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3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)

Ta kUplo oTOIXEIQ TTOU OXETICOVTAI PE TN XPAON Kal TIG OTTOdOCEIG TOU CUYKOAANTA
guvowidovTal GTOV TTIVAKaA TEXVIKWVY OTOIXEIWV PE TNV akOAoubn évvoia:

1-
2-
3-
4-
5.
6-
7-
8-

BaBuoég mpooTaciog TAaigiou.

>UpBoAo ypappng Tpo@odoaiag:

1~: evaAN\OOOOUEVN HOVOQATIKH TAON;

3~: evaAhaoodpevn TPIPATIKA TEON.

>0pBoAo S: deixvel OTI uTTOpPUV va EKTEAOUVTAI GUYKOAAROEIG o€ TTEPIBAAAOV pE

augnuévo Kivouvo nAekTPOTTANEiag (TT.X. TTOAU KOvTé o€ JETAANIKG owuaTa).

>0pBoAo TTpoBAeTTOEVNG DIOdIKATIOG.

>UpBoAC EOWTEPIKAG DOPAG GUYKOAANTH.

EYPQMAIKOZ Kavoviopog avagopdg yia TNV aOQAAEId KAl TNV KOTAOKEUM

pNXavwv yia ouykdAAnon 16gou.

ApIBSG PNTPWOU Yia TNV AVAYVWPICT) TOU GUYKOAANTA (aTTapaitnTo YIa TNV TEXVIKA

gupTIapaoTacn, {ATNon aviaAAGKTIKWY, avalATnon KaTAOKEUARG TOU TTPOIOVTOG).

ATT0000¢I1G KUKAWPATOG OUYKOAANONG:

- U, : avwtaTn 180N o€ avoIxTd KUKAWWA.

- 1y ), Kavovikotroinpévo peUua Kai avtioTolxn Taon TToU TTOpoUV va TIapéXOVTal
a1ré TO OUYKOAANTH KaTdé Tn GUyKOAANGn.

- X : Zxéon OlaAsiToucag Aeitoupyiag: deixvel To XpOvo KATE TOv OTIoi0 O

OUYKOAANTAG PTTOPET VO TTapéxel To avTioToixo pelpa (idia koAdva). EkppadeTal
o€ % Baoel evog kUkAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTITG epyaciag, 4 AeTrtd TTavong
KATT.).
e TIEPITITWON TTOU &ETTEPAOTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPrONG (TEXVIKOU Trivaka,
avagpepdyevol oe 40°C mepIBdArovTog), emmepBacivel n BepuIkh TTpooTacia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpr TTou n Beppokpaacia Tou dev KaTeREl oTa
ETTITPETTOUEVA OpIA).

- AIV-AIV : Agiyvel TRV KAigaka pUuBuIong Tou pelpaTog ouyKOAANong (eAGxIoTo -
UEyIOTO) OTNV avTioToIXN TaoN TOEOU.

TexVIKA XapaKTNPIOTIKA TNG YPAUMNAG TPopodoaiag:

- U EvaA\aocooépevn 1aon Kai ouxvotnta Tpo@odoaciag OUYKOAANTH (OTTOdEKTA
6pia £10%):

-1 : AvWTaTto atroppo@nuévo pedua atrd Tn ypauun.

1 max 2 ” "
- 1. : Mpayyatikéd petpa Tpopodoaiag.

1eff *

10-= : Adia Twv ao@aleiwv KaeucTspn’pévng EVEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI Va

1"-

TIPOBAEPTEI yIO TNV TTPOCTAGIO TNG YPAMUAG.
>UpBoAa avapepoueva o€ KAVOVEG AOPAAEIAg N GNUOCIA TWV OTTOIWV ava@EéPETal
aTo KeP. 1 “Tevikr aoPAAeIa yia TN ouykOAAnon T6gou .

Znueiwon: To ava@epOuevo TTAPAdEIYPa TNG TAPTTIEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONUACiag
TwV OUPBOAwWY Kal Twv Yneeiwv. O akpIBeig TINEG TWV TEXVIKWVY OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA GTNV KaToX! 0ag TIPETTEl va dlaBacTolv KaTEuBEiav OTov TEXVIKO TTiVaKa
TOU idI0U TOU OUYKOAANTH).

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

- ZYTKOAAHTHZ:
- AAMMNA:

BAére mivaka 1 (MIN. 1).
BAére mivaka 2 (MIN. 2).

To Bdapog Tou ouykoAANTA avaypdgeTtal otov Tivaka 1 (MIN. 1).

4. NEPIFPA®H THXZ ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

4.1 ZXHMATIKO AIATPAMMA

H ouykoANTIK pNnxovA aTToTEAEITAI OUCIOOTIKE aTTO UTTOPOVAOEG 10XUOG  Kal
eAEYXOU EYKATECTNUEVEG OE TUTTWHEVA KOl BEATIOTOTTOINPEVO KUKAWMOTA WOTE Va
ETTITUYXAVOVTal PEYIOTN QEIOTTIOTIO KAl EAAXIOTN ouvTAPNON.

4.1.1 ZuykoAANTIKA pnxavi pe eptropevpa LIFT (EIK. B)

1-

2-

Eicodog povopaaoikAg ypapung Tpo®odoaciag, avopBwrikr povada, KUKAwPa
d16pBwaong Tou TTapayovTa IoxUog (PFC 6trou TTPOoBAETTETAI) KOl GUUTTUKVWTEG
100TTEBWONG.

MNé@upa switching pe Tpavoiotopg (IGBT) kai vrpdifepg: PETATPETTEI TNV
avopBwuévn TEon YPOAUPAG Of evaAAacoodpevn TAon uwnAng ouxvotnTag Kai
TIpaypatoTrolei T pUBuIon TNG 10X00G O€ ouvapTnon Pe peUpa/Tdon ¢nTolpevng
OUYKOAANONG.

MeTaoxnuaTioTAG UWNAAG Tdong: n Tpwtelouca TTEPIEAIEN TPO@OdOTEITal
ME TNV TAON TTOU METATPETTETAI OTTO TNV UTTOPMovAda 2. AuTh €xel TO OKOTIO va
Tpooapuodel Taon Kal peUpa OTIG TIMEG TToU aTTaiTel n Siadikagia ouykAAAnong
TOEOU Kal ouyXpOvWwG va Povwvel YaABavikd To KUKAwpa uykOAAnong amé
YPOUMA Tpo@odoaiag.

Acutepelouoa  yéQupa avopBwong pe auTeTaywyn  e§opaAivoewg:
peTaTpéTel evaAAaooduevo pelpa / Tdon Tou TTpounBeleTal ammd deutepeliouaa
mePIENIEN O€ ouvexn Taon / peupa TTOAU XaunARg KUPATWOoNG.

HAekTpovik eAéyxou kal puBpIong: €Aéyxel OTIyIaia TNV TIUA TOU PeUPATOG
OUYKOAANGNG Kal TNV OUYKPIVEl PE TNV TIMA TTOU TTPOCdIOPIoTNKE ATTO TO XEIPIOTH.
Alapop@wvel Toug TTaAPoUg eAEyxou Twv vIpdiBepg Twv IGBT Tou ekTeAOUV TN
pUBuION.

Moyikn eAéyxou AeiToupyiag TNG CUYKOAANTIKAG UNXOVAG: TTPOoodIopilel TOUG
KUKAOUG GUYKOAANONG, ETTOTITEUEI TA GUOTAPATA AOQAAEING.

Mivakag TpoodiopIoMoU Kal €UQAVIONG TWV TTAPAUETPWY Kal Twv TPOTTWV
AerToupyiag.

AvVEHIOTAPAG YUENG TNG GUYKOAANTIKAG PNXAVNAG.

4.2 TYITHMATA EAEMXOY, PYOMIZHEZ KAl ZYNAEZHZ
4.2.1 ZYMMNATIHZ ouykoAANTIKA pnxavin pe epmripeupa LIFT
4.2.1.1 MmpooTivég mivakag (EIK. C)

1-

MAARKTPO €MIAOYAG TPOTTWV Kal TTAPAPETPWY AEITOUPYIaG:

- TpWTN Acitoupyia: emAoyd MMA A TIG.

- 0eUTePN AeiToupyia (Trapatetapévn Tiean o€ T1poTo MMA): pUBpion Hot Start, Arc
Force ka1 61rou TTPOBAETTETON EVEPYOTTOINGN / aTTEVEPYOTTOiNON cuaTApaTog VRD.
H olvToun Triean Tou TTARKTPOU ETTITPETTEI TNV ETTIAOYT TNG TTAPAUETPOU TTOU Ba
puBpIOTEN pE TO EVKOVTEP (5) pE €vdeign oTnv 086vn (3) TNG OXETIKAG TIMAG.
MNa va Byeite amé auth n diadikacia puBUIoNG gival avaykaia n TapaTeTapévn
TTiECN TOU TTAAKTPOU.
Hot Start (oTnv 086vn “hot XX”):
MapaueTpog pubuiong Tou apxikou utrepelpatog (puBuion 0-100%) pe évdeiEn
aTnv 086vn TG TTOCOCTIAIAg AUENONG OE OXEDN WUE TNV TIUK TOU TTPOETTIAEYUEVOU
pelpaTog OUuykOAANoNG. Autr n pUBuIoN OIEUKOAUVEI TO EPTTUPEUNO  TOU
NAEKTPIKOU TOEOU.
Arc Force (oTnv 086vn “arc XX”):
MapaueTpog pUBuIoNg Tou duvapikoU utrepelpaTog (pUBuIon 0-100%) pe évdeign
aTnv 086vn TG TTOCOCTIAIAg AUENONG OE OXECN UE TNV TIU TOU TIPOETTIAEYUEVOU
pelpaTog OUYKOAANONnG. Autr n puBuion BeATiwvel T PeuoToOTNTA  TNG
OUYKOAANONG KOl aTTOPEUYEl TO KOAANUA TOU NAEKTPOBIOU OTO HETAAAO.
VRD (oTtnv 086vn “vrd XX”):
E&apTtnua yia Tnv eAdTTwon tng Tdong £66d0u £v Kevw (e1mAoyn on-off) pe €voeign
otnv 0086vn (3) ouoTtnua evepyd “vrd ON” kol CUGTNHA ATTEVEPYOTTOINHEVO
“vrd OFF”. Auté 10 oUoTnua aufdvel TNV ao@AAEia Tou XeIpIoTr éTav n
OUYKOAANTIKA pnxavn eival avappévn aAAG 0x1 o€ ouvBrikeg ouykOAANoNG.
Inpeiwon: Na 1o povréda &tmmou TTpoBAETTETaN, pTTOPEI va Yyivel €TTIAOyR
avapeoa o€ 2 SIaQoPETIKA KAAIUTTPOpIioUaTa Tou péyioTou dIaBéaipuou peluaTog

3-
4-

5-

OUYKOAANONG.
CL.1: KaAhipmpdpiopa pe €AATTwWON Tou WEYIOTOU PEUPATOG OUYKOAANONG
(eAdxi0Tn SIaBETIpIN 10XUG).
CL.2: KaAhipTrpdpiopa Xwpig €AGTTWON Tou PEYIOTOU PeUPOTOG GUYKOAANONG
(péyiaTn SiaBéaipin 10xUG).
e QuTAV TNV €I0IKA €QapUoyr €xeTe TTPOORACN dIATNPWVTAG TTIECUEVO TO
TIAAKTPO ETTIAOYAG GTNV EVEPYOTTOINGN TNG GUYKOAANTIKAG CUGKEUNG (M€ KAEioIPO
YEVIKOU JIaKOTITN).
1NV apxn TTPoKUTITEl €TMIAEYUEVO CL.1, HTTOPEITE ETTIONG VO EKTEAETETE TN YEVIKNA
emavévapen (reset) Twv mapapétpwy (res ON/OFF).
H €&od0g atmo Tn dladikaacia ekTeAEiTal KATd avaAoyo TPATTO PE Ta TTAPATIAVW.
Auxvigg Tpoadiopiopol TPOTIWY Kal TTAPAUETPWY AEITOUpPYIaG:
2a
otaBepn Auxvia: emmoyn TpdTToU MMA.
avaBooBnvopevn Auxvia: puBuion Arc Force, Hot Start, VRD (av TrpoBAétreTal).
2b

otabepn Auxvia: emhoyn TpéTou TIG.

AA@ap18unTIKA 006VN.

Kitpivn Auyvia: kavovika oBnaTh, 6tav avapel deixvel Tov atrokAEIoNS AsiToupyiag

TNG OUYKOAANTIKAG pnxavAg (n pnxavA pévelr avaupévn aAAd xwpig trapoxn

peupaTog) Adyw Trapéuaong piag Twv akOGAOUBwWY TTPOCTACIWV:

- Oepuik)  TpooTacia:  UTTEPBOAIKA  BeppoKpaTia OTO  ECOWTEPIKO NG
OUYKOAANTIKAG pnxavig. H amokatdotaon Tng KavovikAg Aeimoupyiag eival
autépaTn. Zuvayeppog oe 08évn “AL.2”.

- MpooTacia yia uTrep KAl UTTOTACT YPOAMMAG: N TAON gival KTOG SIoKUPAvVONG
+/- 15% o€ ox€0n Ye TNV TINA TEXVIKAG TTIVaKidag. Xuvayeppog oe 086vn “AL.17.
MPOZOXH: H umépPaon Tou Trapamdvw PEYIOTOU opiou Taong Ba BAdwel
oofapd 1o cloTnua.

- MpooTtacia ANTI STICK: 10 NAekTpddI0 KOAANCE OTO UAIKO TTPOG GUYKOAANON,
gival duvaTh n apaipeon XEIPWVAKTIKG.

H atrokatdoTacn Twv KavovIKWY AEITOUPYIWY gival auTtopaTn.

EvkovTep yia Tn pubuion Twv TapapéTpwy ouykOAANGNG, EMITPETTEI TN PUBUION

aKOMa Kal Katd Tn ouykOAAnon.

6- Toaxeia apvnTikA mTpida (-) yia ouvdeon kaAwdiou GUYKOAANONG.
7- Toaxeia 8gTiki Tpida (+) yia olvdeon kaAwdiou cuykOAANGNG.

4.
1
2

5.

2.1.2 Niow mivakag (EIK. D)

- KaAwdio Tpogodoaciag 2p + (D ).
- Fevikog S1ak61rTNG O/OFF - I/ON (QWTEIVOG).
EFKATAZTAZH

A MPOXOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIFEIEZ EFKATAITAZHZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TH ZYTKOAAHTIKH MHXANH AMOAYTQX
ZBHZTH KAI AOZYNAEAEMENH AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

O
n

5.
5.
5.

5.

| HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO
EMEIPAMENO H EIAIKEYMENO NPOZQMIKO.

1 ZYNAPMOAOIHZH
1.1 ZuvappoAdynon kaAwdiou emioTpopng-Aafidag (EIK. E)
1.2 TuvappoAdynon kaAwdiou ouyk6AAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)

2 TPONOZ ANYWQZHZ THX ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

OAgg o1 GUYKOAANTIKEG PNXAVEG TTOU TTEPIYPAPOVTAl OTO TTAPOV EYXEIPIDIO TTPETTEN val
AVUYWVOVTAI XPNOIUOTIOIWVTAG TN AaBn.

5.

3 TOMOOETHZH THX ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

EvTotrioTe TOV TOTT0 £YKATAGTAONG TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG WOTE VA PNV UTTApXouV
€UTTOBIA OTIG OXIOPEG £10080U Kal 600U Tou aépa Yugng (egavaykaapévn KukAogpopia
pe avepioTrpa). BeBaiwbeite Tautdxpova OTI dev avVOPPOPWIVTAI ETIAYWYIKEG OKOVEG,

l¢]]

aBPWTIKOI aTHOI, UypaCia KATT.

AlatnprioTte TOUAdIoTOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW OTTO T CUYKOAANTIKA UNXavr.

MPOZOXH! TomwoBeTAOTE TN CUYKOAANTIKA MNXOVH TTAVW O€ €TiTTredn

EMIQPAvVEIO KATAAANANG IKAVOTNTOG TTPOG TOo BAPOgG WOTe va gptrodifovral
AVATPOTTEG N ETIKIVOUVEG METAKIVAOEIG,

5.

5.

5.

4 TYNAEZH £TO AIKTYO

Mpiv ekTeAéoeTe oTOIAdATIOTE NAEKTIKY OUVOEDN, BeBaiwBeite 6Tl Ta oTOIXEIO TTOU
avaypdagovTal GTnV TEXVIKF TIVOKIOA TNG CUYKOAANTIKAG MNXAVAG avTIGToIXoUV OThv
TGON Kal 0Tn ouxvoTnNTa JIKTUOU TTou dIaBETovTal OTOV TOTTO £YKATAOTAONG.

H ouykoAANTIKA Pnxavr) TTPETTEl va OUVOEETOI ATTOKAEIOTIKG Of €va oUoThua
TPOPOOOTIaG HE YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

lNa va eyyudTal n TpooTacia KATA TNG EUPEDNG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIaPopIKOUg
SI0KATTTEG TUTTOU:

- TuTrog A ( ) YIO HOVOPOCIKEG PNXAVEG.

Ma va kavotroloUvtal ol atraitioelg Tou KavoviopoUu EN 61000-3-11 (Flicker)
guvioTdTal n oUvdEon TNG CUYKOAANTIKAG PNXAVAG OTa anpeia dIETTa@rG Tou SIKTUOU
TPOPOdOCiag TTOU TTAPOUCIAdouv oUVOETN avTioTaon KaTwTepn ammé Zmax = 0.25
ohm (povo@aaikn).

H ouykoAANTIKA pnxavr) Oev EPTTITITEl OTIG OTTAITACEIG Tou KavoviopoUu IEC/EN
61000-3-12 (povTeha xwpig PFC).

Av ouvdéetal o€ dnuooio dikTuo TpoYodoaiag, ival oTnv euBUVN TOU EYKOTAGTATN
f Tou XpoTn va emaAnBedoel 6T N CUYKOAANTIKA pnxavr Ptropei va ouvdeBei (av
avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TO Popéa TTou SlaxEIpifeTal To SIKTUO BIAVOURG).

4.1 BOoopa kai mpifa

O1 HOVOQPATIKEG GUYKOAANTIKEG PNXAVEG PE ATTOPPOPOUPEVO PEUA KATWTEPO K i00
pe 16A epodidlovTal oTnV apxr HE KAAWSIO TPOPOdOCIag Pe TUTTOTTOINPEVO BUCHA
(2P+T) 16A\ 250V.

O1 HovoPaOIKEG CUYKOANTIKEG PNXAVEG PE ATTOPPOPOUPEVO PEUPA AVWTEPO TwV 16A
€@odiGlovTal pe KOAWDIO TPOPODOTIAG TTOU TIPETTEI VA OUVOEDEI OE TUTTOTTOINUEVO
Buopa (2P+T) katdAAnAng IkavéTnTag. MpodiabéoTe pia Tpida SIKTUOU PE ao@AAEia
n autéparo SIOKAOTTTN. To €10IKO TEPUATIKG YEiWONG TTPETTEI va oUVOEDEi OTOV €101KO
aywyo yeiwang (kiTpivo-Trpdaivo) TngG ypapung Tpoeodoaiag.

O mivakag 1 (MIN.1) ava@épel TIG TINEG € ampere TwV ETTIRBPASUVTIKWY GOPOAEIWV
YPOpUAG eAeypévwy BACEN TOU PEYIOTOU OVOUOOTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI
atrd TN OUYKOAANTIKA JNXOVI) KOI TNG OVOUOOTIKAG TAONG TPOPOdOUTiag.

5 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

A MPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYGEX XZYNAEZEIZ

B

EBAIQOEITE OTI H ZYIFKOAAHTIKH MHXANH EINAI ZBHZITH KAI

AMOZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

(0]

-28-

mivakag (MIN.1) ava@éper TIg TIMEG TTOU GUVICTWVTAI yIa Ta KOAWDIA 0UYKOAAnoNg



(oe mm?) Baoel Tou PEyIOTOU PEUPATOG TTOU TTAPAYETAI ATTd T GUYKOAANTIKY UNXavh.

5.5.1 Zuyk6AAnon TIG

20vdeon AdpTrag

- EykataoTioTe 1o KaAwdIo peUPATOG OTOV €IBIKO OKPODEKTN (-). ZUVOEDTE TO CWARVA
agpiou TNG AGUTTag aTn QIAAN.

20Uvdeon Tou KaAwdiou emMICTPOPNAG PEUNATOG CUYKOAANONG

- Mpémel va ouvdebei 01O PETAANO TTPOG GUYKOAANGN 1) 0TO PETAAAIKS TTdlyKO OTTOU
QKOUMTTAEl, 600 TO SUVATOV TTIO KOVTA OTO GNEio oUvdEoNG.

AuTO TO KaAWDIO TTPETTEI VO GUVOEDE OTOV OKPODEKTN e TUMBOAO (+).

Z0vdeon oTn QIAAN agpiou

- BidwoTte 10 peiwtipa Tieong otn BaABida TNG @IGANG agpiou TOTTOBETWVTOG
evOIGPEDTQA, av avaykaio, TNV €I0IKN TTPOCApPHOYH TTou TTpounBeUETal oav EAPTNHA.

- ZuvdéaTe TO OWAAvVa €10600U TOU OEPIOU OTO HEIWTAPA Kal OQAAIOTE TNV
TTpounBeuduevn Awpida.

- NaokapeTe TO dOKTUAIO PUBUIONG TOU PEIWTAPA TTiEONG TIPIV avoigeTe TN BaABida Tng
@IGANG.

- AvoigTe Tn @IGAN Kal puBpioTe TNV TTOGOTNTA aEPiou (I/min) cUPPWVA PE Ta EVOEIKTIKG
dedopéva xpriong, BA. ivaka (MIN. 3). Evdexopeveg dlopBWOEIG TNG EKPONG aEPioU
UTTOPOUV Va eKTEAEOTOUV KATA T OUYKOAANGN EVEPYWVTAG TTIEVTA GTO OAKTUAIO TOU
peiwTApa Trieong. EAEyETE TO KPATNUA CWANVWOEWY KOl CUVOECEWV.

MPOZOXH! KAeiote mwavra Tn BaABida Tng @IGAng aepiou oTo TEAOG TnNG
£pyaoiag.

5.5.2 Zuyk6AAnon MMA

Txed0V OAa Ta £TTEVOESUPEVA NAEKTPODIO TTPETTEI va oUVOEBOUV OTO BETIKS TTOAO (+) TNG
YEVVATPIaG. Katd e€aipean atov apvnTiko (-) TTOAO yia nAekTpddia pe 6&ivn eévouan.
20vdeon kaAwdiou cuykO6AAnong AaBidag-Bdong nAekTpodiou

dépvel OTO TEPUATIKO €vav €I0IKO AKPODEKTN TTOU XPEIACETal yIo va o@alioel To
OKAAUTTTO PEPOG TOU NAEKTPOBIOU.

AuT6 TO KOAWDIO TTPETTEI VO GUVOEDEI OTOV aKPODEKTN pE TUHBOAO (+).

TUvdeon kaAwdiou eTIOTPOPNG PpEUPATOG CUYKOAANONG

Mpémel va ouvdebei oTo PETOANO TTPOG GUYKOAANCON ) O0TO PETAAAIKS TTdykKo &TToU
akoupTrdel, 600 To duvaTdv Mo KOVTA OTO onueio ouvdeong.

AuT6 TO KOAWDIO TTPETTEI VO OUVOEBET OTOV AKPODEKTN pE GUHBOAO (-).

6. ZYTKOAAHZH: NMEPIFPA®H THZ AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

6.1.1 Fevikég apxég

H ouykdMnon TIG eivai pia Siadikaoia ouyk6AAnang Tou ekeTaAAeUETal TN BeppdTNTa TTOU
TapdyeTal atmd TO0 NAEKTPIKO TOLO TTOU avO@AEyeTal Kal dlaTnpEiTal avapeoa oe €va GTnKTO
nAekTp6dio (BoAgpapiou) kai To péTahAo TTpog ouykOGAAnon. To nAekTpodio ammd BoAppdapio
evioXUETal atmd pio AGpTTa KATdAANAN yia va Tou petadidel 1o pelua ouykOAAnong kai va
TTPoaTaTEVE! T0 010 TO NAEKTPODIO Kal To BUBICHA TUYKOAANGNG OTT6 TNV aTpoc@aipikr o&eidwan
pEow pong adpavoug agpiou (cuvriBwg Apyov: Ar 99.5%) Trou Byaivel oTTd TO KEPAUIKG OTOWIO
(EIK. G).

H ouykéMnon TIG DC eival katdAMnAn yia 6houg Toug avBpakikoUg xaAuBeg xaunAoU kai
uynAoU KpduaTtog kai yia Ta Bapid PETAAND, XOAKO, VIKEAID, TITAVIO Kal KpAPOTA TOU.

la T ouykdAAnon og TIG DC pe nAekTp6dio aTov TTOAO (-) XPNOIPOTIOIETAI YEVIKG TO NAEKTPSIO
e 2% Anpntpiou (xpwpaTiopévn ykpl Awpida).

Eivai avaykaio 1o nAektpddio BoAppapiou va Aetrraivetal agovika atov Tpox6 Aciavang, BA. EIK.
H, diatnpwvtag Tnv aixpf amoAUTWG OPOKEVTPN WOTE VA ATTOPEUYOVTal EKTPOTTEG TOU TOGOU.
H Asiavan mpéel va ekTeAeital katd 1o prikog Tou nAektpodiou. H evépyeia auTr Ba TpEmel va
emavalapBavetal Teplodikd avaAoya e Tn xprion kai T @Bopd Tou nAekTpodiou 1 éTav To idIo
£XEI TTAPEPTTITITOVTWG aAOIWBE], 0§€IdWOEI i XpnaipoTToINBei akatdAAnAa.

Ta kaAf ouykdAAnon eivar avaykaio va xpnaiyotroieital n akpiBrg dIGUETPOG NAeKTPOdIOU pE TO
akpIBEG peupa, BA.Trivaka (MIN.3).

H kavovik TTpoegoxr} Tou NAekTPOdiou aTrd To KEPAUIKO PTTEK €ival 2-3mm Kal JTTopET va PTdoEl
o€ 8mm yI0 YWVEIOKEG OUYKOAAADEIG.

H ouykdMnon TpaypaToTolgital pe TEN Twv dkpwv TG olvdeang. Ma AeTTd Taxn katdAAnAa
TposToIpaopéva (PEXPI Tmm Trep.) dev xpeiddeTal uhikd TTpoadrkng (EIK. 1).

Mo avwrepa Taxn eival avaykaieg papool idiag ouvBeang Tou Baaiko’ UAIKoU kal KatdAAnAng
SlapéTpou, pe KataAAnAn mpoeToipacia Twv akpwv (EIK. L). Eival avaykaio, yio Tnv kaAf
ETTTEUEN TNG GUYKOAANDNG, Ta KOJPATIO PETGAAOU Va Eival TIPOOEKTIKG KaBapIouéva Kal Xwpig
0geidio, €Aala, yKpAoa, SIGAUTIKA KATT.

G 1.2 Aladikaoia (eprrupsupc( LIFT)
- Pubpiote 10 peupa ouykOANoNng oTnv emBuUNTA TN pEow NG EIBIKMG AaBAS.
MpooapudoTe evOeXOUéVWG KATE TN GUYKOAANGN OTNV TIPOYMOTIKA avaykaia
BOepuIKn eloQopd.

- EAéy&re Tn owoTh ekpor| agpiou.
H avapAegn TOoUu nAekTpIKOU TOEOU TTPAYUOTOTIOIEITAI PE TNV E€TTAPH Kol TNV
aTropdKkpuvon Tou NAekTpodiou BoAgpapiou atrd To YETAAAO TTpOg GuykoAAnan. O
TPOTIOG QUTOG AVAPAEENG TTPOKAAEI AlyOTEPEG EVOXANTEIG NAEKTPO-OKTIVOBOAIGG Kail
EAATTWVEI OTO EAAXIOTO Ta eykAgiopaTa BoAppayiou kal TN @Oopd Tou NAEKTPODIOU.
AKOUUTTAOTE TNV aIXMNA TOU NAEKTPOdiOU OTO PETAAAO, pE EAAQPA TTIEDT), KOl ONKWOTE
TO nAeKTpéBlo KOTG 2-3mm PE PEPIKG OEUTEPOAETTTA quuoTépnong, £TTITUVX('1VOVTC(§
€101 70 UTTUPEUPA TOU T6EOU. H GUYKOAMNTIKA UNXAVI| apXIKG TTopayel eva peOpa |, o
Kal METG PEPIKG DeUTEPOAETITA Bt TTC(pC(VEI TO npocﬁloplcpsvo pevupa ouvKoMr]ong

- Mo va diakdyeTe TN GUYKOAANON ONKWAOTE YPAYopa TO NAEKTPOBIO aTTO TO PHETAAAO.

6.2 YTKOAAHZH MMA

6.2.1 F'evikég apxég

- Eivar avaykaio va avagepBeite oTiG 0dnyieg Tou KATAOKEUAOTH TTOU avaypa@ovTal oTn
OUOKEUOOIO TWV XPNOIMOTTIOIOUKEVWY NAEKTPODIWY TToU DEiXVOUV TN OwaTH TTONKGTNTA TOU
nAekTpOdiou Kal T OXETIKO BEATIOTO pelpa.

- To pelua ouykOAANONG TTPETTel va pubpIoTEl o€ ouvAPTNON WE TN DIGUETPO Tou NAeKTPOdiou
TIOU XPNOIUOTIOIEITaI KaI TOV TUTTO 0UVOEDNG TToU BEAETE var ekTeAEDETE. EVOEIKTIKG Tar pelpaTa
TIOU XPNolyoTIoIo0VTal Yia TIG SIAPOPES SlapéTpoug NAeKTpodiou €ival:

@ HAekTp6SI0 (Mm) Peupa ouyk6AAnong (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- MapatnpAoTe o611 pe ion OIGueTpo nAekTpodiou, UWNAEG TIPEG pelpaTog Ba
XPNOIPOTIOIoUVTal YO ETTITTEOEG OUYKOAAAOEIG, €VW yia KABETEG 1 avAOTPOPES
OUYKOAAACEIG Ba TTPETTEI va XPNOIYOTTOIOUVTal TTIO XOUNAG pedpaTa.

- Ta pnxavik@ XapakTnpIoTIKA TNG GuyKOAANUEVNG auvdeong kabopidovTal, EKTOG aTrd
TNV évTaon €MAeyPEVOU PEUPATOG, ATTO TIG GAAEG TTAPAUETPOUG OUYKOAANGNG OTTWG
UAKOG TOEOU, TayUTNTA Kal B0 EKTEAEONG, DIGUETPOG KAl TTOIOTNTA NAEKTPOBIWV (yia
TN OWOTH GUVTAPNON TTPOCTATEWTE Ta NAEKTPABIO ATTO TNV Uypadia, UE TIG EIDIKEG
ouokeuaaoieg i doxeia).

- Ta XapakTnpIoTIKA TNG OUYKOAANGNG egapTwvTal Kai ammd tnv T Tou Arc Force

(Suvapikf oupTTEPIPOPd) TNG OUYKOAANTIKAG HNXavAG. H TIOpGUETPOG auTH
TrpocdlopideTal (6TToU TTPORAETTETAN) OTT TOV TTiVOKA, 1 HE XEIPIOUS €& OTTOOTACEWS
2 TTOTEVOIOUETPWV.

- MapatnprioTe Oml uwnAég TiéG Arc Force divouv peyaAUtepn Oigioduan Kai
ETMTPETTOUV T GUYKOAANGN o€ oTroladATIoTE BE0N, oUVABWG PE BaoIKd NAEKTPOdIA,
XaunAég Tiyég Arc Force emitpémrouv éva o PaAOKO TOEO Kal Xwpig TTOINIEG,
auvABwWG pe NAEKTPOSIa pouTIAioU.

H ouykoANTIKA pnxavn €@odidletal €mmiong pe ouothpata Hot Start kar Anti
Stick TTou eyyuwvTal avTioToixa €UKOAEG EKKIVAOEIG KOl OTTOUGia KOAAAPOTOG TOU
nNAekTpodiou 01O PHETAAAO.

6.2.2 AioSikaoia

- Kparwvrag 1 pdoka MMPOXZTA XTO MPOZQMO, TpiyTe TV aixur Tou nAektpodiou Trévw
OTO KOPPATI TIPOG OUYKOAANG EKTEAWVTAG pIa Kivnon oav va avaBete éva oTipto. AuTh €ival
n Mo owaoThA PEBodOG yia TNV avagAetn Tou T6¢ou: 6Trou TTpoPAETeTal, Y To ouotnua VRD
EVEPYO, N aVAPAESN TOU TOGOU EKTEAEITAI PEPVOVTAG OE ETTAPH KAl PETG aTTOPAKPUVOVTAG
ypriyopa 1o NAEKTPOBIO aTrd TO KOUUATI TTPOG GUYKOAANDN.

MPOXOXH: MHN XTYIMATE 10 nAekTpodio mavw oTo péTahdo O16TI Ba pmropoldoare va
BAawete TV emévduon KaBIoTWVTAG dUOKOAN TRV avapAEgn Tou TOGou.

- MOAig avayel 1o T6¢0, TTPOOTIABNOTE VO Sl0TNPEACETE pia amdaTacn atmd To PETAAO ion pe
T SIGUETPO TOU XPNOIUOTIOIOUUEVOU NAEKTPOGIOU Kai SIOTNPAOTE QUTH TV aTTdoTAcn 600
10 SuVaTOV TTIo OTABEPA KaTG TNV €KTEAETN TnG oUYKOAAnonG. OuunBeite 6T n kAion Tou
nAekTpodiou aTnV KateUBUVON Tou TrPoxwprpaTog Ba TPéTel va eival TrepiTou 20-30 poipeg.

- 270 TEAOG TOU KOPSOVIOU GUYKOAANGNG, GEPTE TNV GKPEN TOU NAEKTPODIOU EAAPPWG TIPOG Ta
Tiow 0€ OX£0N PE TNV KATEUBUVON TIPOXWPAKOTOG, TIAVW ATTO TOV KPATAPA Yia VO EKTEAEDETE
™ YEMION, OTN OUVEXEID ONKWOTE YPryopa To nAekTpodio amd 1o Bubiopa TASNG yia va
emTeuxBei To ofrigigo Tou T6gou (Oyelg Tou kopdovioU ouykdAAnong - EIK. M).

7. ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAIANOZYNAEAEMNEOZX
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adutra
- Mnv akouptare TN AGuTIa Kai 1o KaAWwdIo TG o€ esppc KoppdTia. Auté Ba umopouoe va
TIPOKAAETEI TNV TAGN TWV POVWTIKWY UNIKWY BETOVTAG YPAYOPa TN CUCKEUN EKTOG AEITOpuyiag.

- EAéyxeTe TIEPIOBIKA TO KPATNHA TNG CWAAVWONG KOl TWV CUVIETEWV aEPIOU.

- ZeuyopwoTe TTPOCEKTIKG AGuTTa o@AAIong nAekTpodiou, TOOK AGuTIaG pe Tn DIGUETPO TOU
nAekTpodiou eTIAEYUéVN WOTE VO aTTOPEUyOVTal UTIEPBEPPAVOEIG, KaKN 81G500N Tou agpiou
Kal OXETIKA duoAeIToupyia.

- EMéyxete, TOuANdxIOTOV pio Qopd TV nuépa, TV KatdoTtacn @Bopdg kal TN OwaTh
OUVaPUOAGYNON TWV TEPUATIKWY PEPWV TNG AGUTTAG: 0TOUIO, NAeKTPOdIO, AaBida, opdAioua
nAekTpodiou, diavop£ag agpiou.

- EAéyxere, mpiv ammé kdBe xpron, 1o Baduo ¢Bopdg kabuwg Kai 8Tl gival owoTd eykaTeOTNUEVT
10 TEPUATIKG péPN TG AGuTIOG: pTTeK, nAekTpodio, AaBida o@aAiopatog nAektpodiou,
SlavopEag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ TMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NMPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEXZ TOY XIYIFKOAAHTH KAI
EMNEMBETE XTO EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O £YTKOAAHTHZ EINAI
IBHITOZ KAI AMOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol éAeyxol PE NAEKTPIKA TAON OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTA PTTOopouv
va TTpokaAéoouv oofBapr NAEKTPoTTANSia ard dueon emagn pe pépn utrd Taon
KaI/f TPpaUpaTO OQEINOPEVA OE AUEDT ETTAQPN JE OpYyava OE Kivnon.

- Tepiodiké kal OTTOCOATIOTE pe oUXVOTNTA, avAAoya pe T Xpron Kal Tnv TToo6TNTa OKOVNG
Tou TIEPIBAANOVTOG, aviXveUOTe TO ECWTEPIKO TOU GUYKOMNTH Kal apaIpéoTe TN OKOVN TTOU
OUYKEVTPWONKE OTO WETOOXNUOTIOTH, avTioTaon kal avopBwTh pE npod TIETTETUEVO agépa.
(uéxpr 10bar).

- Mn kateuBUvETE TOV TIETETPEVO OEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG. KaBapioTe Teg e pia TTOAD
amaAr Bouptoa A KatdAAnAa SIOAUTIKE.

- Me v eukaipia eAEyxeTe 0TI o NAeKTPIKEG CUVOETEIG Eival TQANIOPEVEG Kal Ta KapTTAapiouaTa
Oev Trapouaiddouv BAGREG aTn pdvwaon.

- 270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EQVATOTIOBETATTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOANTH o@alifovtag
uéxp! To Tépua TIG Pideg oTEPEWONG.

- AmogeUyeTe ammOAUTWG Va EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANGNG UE OVOIXTO OUYKOAANTA.

- A@ou ekTeNéoaTe Tn OUVTAPNON A TV ETTIOKEUN, OTTOKATOOTAOTE TIG OUVOECEIG Kal TO
KapTTAapiopaTa 6TTwg ATAV OTNV OpXT| TIPOCEXOVTOAG WOTE aUTG va pnv épBouv o€ ETTaPn
UE PPN TTOU KIVOUVTaI /) TTOU PTTOpoUV va QTAcoUV 0€ UYNAEG Bepuokpaocieg. AéaTe pe TIg
Awpideg 6Aoug Toug aywyoUg 6TTwG aTnV apxIkA didtagn Tpoagxoviag va diatnpnolv
OTTOAUTWG POVWHEVEG Ol CUVOEDEIG TTPWTEUOVTOG O€ UWNAR TAon atmo TIG SEUTEPEUOVTEG OF
XapnAn tdon.

XpnoipotroiNaTe OAEG TIG auBevTIKEG POBEAEG Kal BIDEG YIa VO §AVOKAEIOETE TNV KATAOKEUN.

8. WAZIMO BAABHL

YE MEPINTQIH ENAEXOMENHE ANIKANOIOIHTIKHZ AEITOYPTIAL THZ MHXANHZ,

KAI TIPIN NA KANETE MO LYITHMATIKO EAEMXO H MPIN NA AMEYOYNOHTE ZE

ENA AIKO MAL KENTPO E=YMNHPETHXHX EAETXETE AN:

- To peupa CUYKOANNONG, PUBUICUEVO HECW €VOG MOTEVOIOUETOPOU UE
ava@opA TNV KAiJaka diaBaBuicuévn e aunep, eival KATGANAO YIa TN
SIAUETPO KAl TOV TUMO TOU XPNOIOMOIOUUEVOU NAEKTPODIOU.

- Me 10 YevIko diakonTn oe «ON» N OXETIKA AGuNa €ival avappuevn. O€ aviBetn
nepinTwon N BAGRN cuvRBWG BPICKETAI GTN YPAUWNA TOOPOOOTNONG PEUUATOG
(kaAwdia, Npida Kal / 1 @ica, AOPAAEIEG, KAM.).

- To kitpivo LED nou onuaivel Tnv eneupacn TG BEPUIKAG aCPAAEIag Unep f
uno-1aon H BPAXUKUKAWPATOG eV €ival aVaPPEVO.

- BeBaiwBeite o1 NAPAKOAOUBAOCATE TN OXEONOVOUAOTIKAG JIGAeING oe
nePInNTwon enéupaong TNG BePUOCTATIKAG NPOOTACIAG AVAUEVATE TN QUOIKNA
YUEN TNG CUCKEUNG, ENAANBeUCATe TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUICTAOA.

- EAéyEre Tnv TdON TNG YPaUpng: av n TiuA eival urepBOAIKE UWNAR i XaunAr o
OUYKOAANTAG TTOPAPEVEI UTTAOKOPIGHEVOG.

- ENeyEarte o1 dev eu@avileral KAnolo BPaXUKUKAWWA Kata Tnv €Eodo NG
OUCKEUNG: O'auTn TN NEQINTWON NEOREITE GTOV ANOKAEIOUO TOU AnPOOmnTouU.

- O1 OUVOETEIG TOU KUKAWMPATOG CUYKOANONG €XOUV Yivel CwOoTA, €I0IKA av N
AaBida Tou KaAwdiou PAlag eival NPAyPaT CuvOedENEVN OTO KOMMAT KAl XW
0IG NAPEPBOAr HOVWTIKWY UNKWV (M.X. Bepvikia).

- To aepIo NG NPOOCTACIAG MOU XPNOIUOMOIEITE €ival CWOTO KAl OTN CWOTA
nuootnta. (Argon 99.5%).
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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”).

/N

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

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

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

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

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

Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.
Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.
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3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning;
3~: driefasen wisselspanning.

3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa’s).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg .

- 1,/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in
%, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten
pauze; en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald (de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-ANV : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%):

-1 : Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- I:::X: Effectieve voedingsstroom.
10-== : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de ljj.
11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen ”.
Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden
van de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks
genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB. 1).

- TOORTS: zie tabel 2 (TAB. 2).

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 BLOKSCHEMA

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen en controle, gemaakt
op gedrukte schakelingen en geoptimaliseerd voor het bekomen van een maximum
bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud.

4.1.1 Lasmachine met ontsteking LIFT (FIG. B)

1- Ingang; eenfase-voedingslijn, groep gelijkrichter, correctiecircuit
vermogensfactor (PFC indien voorzien) en condensators van nivellering.

2- Switching-brug naar transistors (IGBT) en drivers; schakelt de gelijkgerichte
lijnspanning om in wisselspanning met hoge frequentie en voert de afstelling van
het vermogen uit in functie van de gevraagde stroom/spanning van het lassen.

3- Transformator met hoge spanning; het primair wikkelen wordt gevoed met de
spanning omgezet door het blok 2; deze heeft tot functie de spanning en de stroom
aan te passen aan de waarden noodzakelijk voor de procedure van booglassen en
gelijktijdig het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4- Brug secundaire gelijkrichter met inductantie van nivellering; schakelt de
wisselspanning/-stroom geleverd door het secundair wikkelen om in gelijkstroom/-
spanning aan heel lage golving.

5- Elektronica van controle en afstelling; controleert onmiddellijk de waarde
van de lasstroom en vergelijkt deze met de waarde ingesteld door de operator;
moduleert de bedieningsimpulsen van de drivers van de IGBT die de afstelling
uitvoeren.

6- Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de cycli van het
lassen in, verifieert de veiligheidssystemen.

7- Paneel van instelling en visuele weergave van de parameters en de werkwijzen.

8- Ventilator van koeling van de lasmachine.

van de

4.2 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, AFSTELLING EN VERBINDING

4.2.1 COMPACTE Lasmachine met ontsteking LIFT

4.2.1.1 Voorste paneel (FIG. C)

1- Drukknop selectie werkwijzen en parameters van werking:

- eerste functie: selectie MMA of TIG.
- tweede functie (verlengde druk in werkwijze MMA): afstelling Hot Start, Arc

Force en indien voorzien inwerkingstelling/buitenwerkstelling inrichting VRD.
De snelle druk van de drukknop staat toe de te regelen parameter te selecteren met
de encoder (5) met aanduiding op de display (3) van de desbetreffende waarde.
Om deze procedure van afstelling te verlaten is de verlengde druk van de
drukknop noodzakelijk.
Hot Start (op display “hot XX”):
Parameter van afstelling van de beginoverstroom (afstelling 0-100%) met
aanduiding op de display van het percentage van vermeerdering in vergelijking
met de waarde van de voorgeselecteerde lasstroom. Deze afstelling
vergemakkelijkt de ontsteking van de elektrische boog.
Arc Force (op display “arc XX”):
Parameter van afstelling van de dynamische overstroom (afstelling 0-100%) met
aanduiding op de display van het percentage van vermeerdering in vergelijking
met de waarde van de voorgeselecteerde lasstroom. Deze afstelling verbetert
de vloeibaarheid van het lassen en voorkomt het vastlijmen van de elektrode
aan het stuk.
VRD (op display “vrd XX”):
Inrichting van reductie van de uitgangsspanning leeg (selectie on-off) met
aanduiding op de display (3) inrichting actief “vrd ON” en inrichting niet actief
“vrd OFF”. Deze inrichting verhoogt de veiligheid van de operator wanneer de
lasmachine aangeschakeld is maar niet in de conditie van lassen staat.
Let op: Bij modellen waarop dit is voorzien, kunt u kiezen tussen 2 verschillende
kalibraties van de maximale beschikbare lasstroom.

CL.1: Kalibratie met verlaging van de maximale lasstroom (minder vermogen
beschikbaar).
CL.2: Kalibratie zonder verlaging van de maximale lasstroom (meer vermogen
beschikbaar).
Deze speciale functie kan worden geopend door de selectietoets ingedrukt
te houden tijdens het inschakelen van het lasapparaat (met afsluiting van de
hoofdschakelaar).
Oorspronkelijk is CL.1 geselecteerd; verder is een algemene reset van de
parameters mogelijk (res ON/OFF).
De procedure wordt afgesloten op de manier die al is beschreven.
2- Leds instelling werkwijzen en parameters van werking:

2a

vaste led: selectie werkwijze MMA.

knipperende led: afstelling Arc Force, Hot Start, VRD (indien voorzien).

2b

vaste led: selectie werkwijze TIG.

3- Alfanumeriek display.

4- Gele led: normaal uit, indien aan wijst deze op de blokkering van de lasmachine
(de machine blijft aan zonder stroom te verspeiden) wegens de ingreep van een
van de volgende beschermingen:

- Thermische bescherming: aan de binnenkant van de lasmachine werd een te
hoge temperatuur bereikt. Het herstel van de normale werking is automatisch.
Alarm op display “AL.2”.

- Bescherming tegen over- en onderspanning van de lijn: de spanning ligt
buiten het spreidingsgebied +/- 15% in vergelijking met de waarde van de plaat.
Alarm op display “AL.1”.

LET OP: Het overschrijden van de limiet van de hoogste, voornoemde, spanning
zal de inrichting ernstig beschadigen.

- Bescherming ANTI STICK: de elektrode is vastgelijmd aan het te lassen
materiaal, de handmatige verwijdering is mogelijk.

Het herstel van de normale werking is automatisch.

5- Encoder voor de afstelling van de parameters van het lassen, staat de afstelling
toe ook tijdens het lassen.

6- Negatieve snapmofverbinding (-) om de laskabel te verbinden.

7- Positieve snapmofverbinding (+) om de laskabel te verbinden

4.2.1.2 Achterste paneel (FIG. D)
1 - Voedingskabel 2p + (D).
2 - Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).

5. INSTALLATIE

A LET OP! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE ZORGVULDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UTGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL.

5.1 ASSEMBLAGE
5.1.1 Assemblage retourkabel -tang (FIG. E)
5.1.2 Assemblage laskabel-tang elektrodenhouder (FIG. F)

5.2 WERKWIJZEN VAN OPTILLEN VAN DE LASMACHINE
Alle in deze handleiding beschreven lasmachines moeten opgetild worden
gebruikmakend van het handvat.

5.3 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine bepalen zodanig dat er geen hindernissen
zijn ter hoogte van de opening van de ingang en uitgang van de koellucht (gedwongen
circulatie middels ventilator); intussen controleren dat er geen geleidend stof, bijtende
dampen, vocht, enz. worden aangezogen.

Een vrije ruimte van minstens 250mm rond de lasmachine voorzien.

A LET OP! De lasmachine op een vlak oppervlak plaatsen met een
gepast draagvermogen voor het gewicht van de machine teneinde kantelen of
gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.4 AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische verbinding uitvoert, verifiéren of de gegevens
op de plaat van de lasmachine overeenstemmen met de spanning en de frequentie
van het net beschikbaar op de plaats van de installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend verbonden worden met een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

- Type A ( ) voor eenfase machines;

- Teneinde te beantwoorden aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een kleinere impedantie hebben van Zmax = 0.25 ohm (eenfase).

- De lasmachine valt niet binnen de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12

(modellen zonder PFC).
Indien ze verbonden wordt met een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker te verifiéren of
de lasmachine kan aangesloten worden (indien nodig, de beheerder van het
distributienet raadplegen).

contact te garanderen,

5.4.1 Stekker en stopcontact

- De eenfase lasmachines met stroomopname kleiner dan of gelijk aan 16A zijn bij de
oorsprong uitgerust met een voedingskabel met standaardstekker (2P+T) 16A\ 250V.

- De eenfase lasmachines met stroomopname groter dan 16A zijn uitgerust met een
voedingskabel die verbonden moet worden met een standaardstekker (2P+T) met
een adequaat vermogen. Een stopcontact van het net voorinstellen voorzien van
een zekering of een automatische schakelaar; het desbetreffende uiteinde van de
aardeaansluiting moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de
voedingslijn.

- De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in amperes van de trage
zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verspreid
door de lasmachine, en van de nominale voedingsspanning.

5.5 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A LET OP! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET IS.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
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van de maximum stroom verspreid door de lasmachine.

5.5.1 TIG-lassen

Verbinding toorts

- De kabel van de stroom in de desbetreffende snelklem (-) steken. De gasbuis van
de toorts verbinden met de gasfles.

Verbinding retourkabel van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop dit
rust, zo dicht mogelijk bij de naad in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding met de gasfles

- De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij, indien nodig, de
desbetreffende reductie geleverd als toebehoren ertussen plaatsen.

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het meegeleverde bandje
vastdraaien.

- De beslagring van afstelling van de drukreductor loszetten voordat men de klep van
de gasfles opent.

- De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de indicatieve
gegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 3); eventuele aanpassingen van de
gasuitstroom kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men altijd moet
ingrijpen op de beslagring van de drukreductor. De houding van de leidingen en
aansluitingen verifiéren.

LET OP! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van het werk.

5.5.2 MMA-lassen

De quasi-totaliteit van de beklede elektroden moet verbonden worden met de positieve
pool (+) van de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met
zure bekleding.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op het uiteinde een speciale klem die dient om het onbedekte gedeelte van de
elektrode vast te draaien.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop dit
rust, zo dicht mogelijk bij de naad in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 TIG-LASSEN

6.1.1 Hoofdprincipes

Het TIG-lassen is een lasprocedure die de warmte gebruikt die geproduceerd wordt door de
elektrische boog die ontstoken wordt en behouden blijft tussen een niet-smeltbare elektrode
(Tungsteen) en het te lassen stuk. De elektrode van Tungsteen wordt ondersteund door een
toorts die geschikt is voor het overbrengen van de lasstroom en voor de bescherming van de
elektrode zelf en van het lasbad tegen de atmosferische oxydatie middels een stroom van inert
gas (gewoonlijk Argon: Ar 99.5%) dat uit de keramische sproeier komt (FIG. G).

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle zwakgelegeerde en hooggelegeerde koolstofstalen en
voor zware metalen zoals koper, nikkel, titaan en hun legeringen.

Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode met 2%
Cerium gebruikt (grijs gekleurde strook).

Het is noodzakelijk de elektrode van Tungsteen axiaal aan te punten aan de slijpschijf, zie FIG.
H, hierbij moet men erop letten dat de punt perfect concentrisch is teneinde afwijkingen van de
boog te voorkomen. Het is belangrijk het slijpen uit te voeren in de richting van de lengte van
de elektrode. Deze operatie moet regelmatig herhaald worden in functie van het gebruik en
de slijtage van de elektrode ofwel wanneer deze toevallig bevuild, geoxydeerd of niet correct
gebruikt werd.

Voor een goede lasoperatie is het strikt noodzakelijk de juiste diameter van elektrode met de
juiste stroom te gebruiken, zie tabel (TAB. 3).

Het normaal uitsteken van de elektrode uit de keramische sproeier bedraagt 2-3mm en kan
8mm bereiken voor het hoeklassen.

Het lassen geschiedt door het smelten van de boorden van de naad. Voor dunne diktes die op
een geschikte manier werden voorbereid (tot circa 1mm) is er geen lasmateriaal nodig (FIG. I).
Voor grotere diktes zijn staafjes nodig van dezelfde samenstelling als het basismateriaal en
met een gepaste diameter, met een adequate voorbereiding van de boorden (FIG. L). Voor een
goed resultaat van het lassen moeten de stukken zorgvuldig worden schoongemaakt en mogen
ze geen sporen van oxide, olién, vetten, oplosmiddelen, enz. vertonen.

6.1.2 Procedure (ontsteking LIFT)

- De lasstroom afstellen op de gewenste waarde met de knop; eventueel tijdens het
lassen aanpassen aan de noodzakelijke reéle thermische toevoer.

- De correcte gasverspreiding verifiéren.
Het aansteken van de elektrische boog geschiedt met het contact en de verwijdering
van de elektrode van Tungsteen van het te lassen stuk. Deze manier van ontsteking
veroorzaakt minder elektrisch bestraalde storingen en beperkt tot een minimum de
insluitingen van Tungsteen en de slijtage van de elektrode; de punt van de elektrode
op het stuk laten rusten, een lichte druk uitoefenen en de elektrode 2-3mm optillen
met enkele ogenblikken van vertraging, zodanig dat men de ontsteking van de
boog bekomt. In het begin verspreidt de lasmachine een stroom | na enkele
ogenblikken zal de ingestelde lasstroom worden ingesteld.

- Om het lassen te onderbreken, de elektrode snel optillen van het stuk.

BASE ’

6.2 MMA-LASSEN

6.2.1 Hoofdprincipes

- Het is strikt noodzakelijk de aanwijzingen van de fabrikant te volgen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de correcte polariteit van de
elektrode en de desbetreffende optimale stroom aanduiden.

- De lasstroom moet geregeld worden in functie van de diameter van de gebruikte
elektrode en van het type van naad dat men wenst uit te voeren; bij wijze van
informatie zijn de bruikbare stromen voor de verschillende diameters van elektrode:

@ Elektrode(mm) Lasstroom (A)

Min Max

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Gelieve hierbij op te merken dat met eenzelfde diameter van de elektrode, hoge
stroomwaarden gebruikt zullen worden voor het horizontaal lassen terwijl voor het verticaal
lassen of het lassen boven het hoofd lagere stromen zullen gebruikt worden.

- De mechanische kenmerken van de gelaste naad worden, naast de intensiteit van de
gekozen stroom, bepaald door de andere parameters van het lassen zoals de lengte van de
boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de kwaliteit van de elektroden
(voor een correcte bewaring moet men de elektroden uit de buurt van vochtigheid houden, ze
zijn beschermd door de speciaal daartoe bestemde verpakkingen of bakken).

- De kenmerken van het lassen zijn ook afhankelijk van de waarde van Arc Force (dynamisch

gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld worden (indien voorzien) vanop
het paneel, ofwel met een afstandbediening met 2 potentiometers.

- Gelieve hierbij op te merken dat hoge waarden van Arc Force een grotere penetratie geven
en het lassen toestaan in gelijk welke stand typisch met basische elektroden, lage waarden
van Arc Force maken een soepelere boog zonder spatten mogelijk typisch met rutiele
elektroden.

De lasmachine is bovendien uitgerust met inrichtingen Hot Start en Anti Stick die
respectievelijk gemakkelijke vertrekken en afwezigheid van vastlijmen van de elektrode aan
het stuk garanderen.

6.2.2 Procedure

- Terwijl men het masker VOOR HET GEZICHT houdt, de punt van de elektrode op het te
lassen stuk wrijven en hierbij een beweging uitvoeren alsof men een lucifer aansteekt; dit
is de meest correcte methode om de boog te ontsteken: indien voorzien, met de inrichting
VRD actief, wordt de ontsteking van de boog uitgevoerd door de elektrode snel in contact te
brengen met en te verwijderen van het te lassen stuk.

LET OP: NIET met de elektrode op het stuk TIKKEN; men zou het risico lopen de bekleding
ervan te beschadigen en bijgevolg de ontsteking van de boog te bemoeilijken.

- Zodra de boog ontstoken is, trachten een afstand van het stuk te behouden die overeenstemt
met de diameter van de gebruikte elektrode en deze afstand zo constant mogelijk houden
tijdens de uitvoering van het lassen; men moet zich herinneren dat de inclinatie van de
elektrode in de richting van de voorwaartse beweging ongeveer 20-30 graden moet zijn.

- Op het einde van de lasnaad moet men het uiteinde van de elektrode lichtjes achteruit zetten
in vergelijking met de richting van de voorwaartse beweging, boven de krater om het vullen
uit te voeren, vervolgens de elektrode snel optillen uit het smeltbad om het uitgaan van de
boog te bekomen (Aspecten van de lasnaad - FIG. M).

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1 TOORTS

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het smelten
van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts snel buiten werking
stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang 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.

- Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage van de eindgedeelten
van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper elektrodenhouder, gasverspreider.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE

WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN

CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD

IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een

rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en de
stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof wegnemen
dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter middels een straal
droge perslucht (max 10bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun eventuele
schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en of de
bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug monteren
en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- 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, ingesteld met behulp van de potentiometer met in amperes aangegeven
schaalverdeling, geschikt is voor de dikte en het type van de gebruikte elektrode.

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet het geval
mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de netvoeding (kabels,
stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische beveiliging
voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de thermostatische
beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te koelen. Controleer de werking
van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de lasmachine
geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het geval zijn,
los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de massaklem

goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het stuk is bevestigd.

Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste hoeveelheid).
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IPARI AES PROFESSZIONALIS INVERT HEGESZTOK TIG ES MMA
HEGESZTESRE.
Megjegyzés: A szoveg hatralévé 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. .

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és Uzemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé kézvetlen érintekezés elkeriilend6; 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 elhasznalodott 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 megfelel6en kell hogy sor keriiljon.

A hegesztégép kizardlag foldelt, nulla vezetékil aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatdas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

/\
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- TIG hegesztépisztoly.
- Automata sotétedésu fejpajzs: fix vagy allithatéd sziirével.
- Foldelt szoritoval kiegészitett, hegesztéaram visszacsatlakozo kabel.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA (A Abr.)

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvet6é adat a
jellemzok tablazataban van feltiintetve a kdvetkez6 jelentéssel:

1-
2-

3-

4-
5-
6-
7-

8-

9-

A burkolat védelmének foka.

Az aramellatas vezetékének jele:

1~: egyfazisu valtozé fesziiltség;

3~: haromfazisu valtozé fesziltség;

S: Azt jeloli, hogy végrehajtasra kerlilhetnek hegesztési miveletek olyan

kérnyezetben is, ahol az aramités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy

fémtimegek kozvetlen kozelében).

A tervezett hegesztés folyamatanak jele.

A hegesztégép bels6 szerkezetének jele.

Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

A hegesztégépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélklldzhetetlen a muszaki

sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtaséhoz, a termék

eredetének felkutatasahoz).

A hegesztes aramkoreének teljesitményei:

- U, : maximalis tresjarasi feszlltseg.

})U : az aram és a megfeleld feszlltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran, normalizalt.

- X : a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfeleld
aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril kifejezésre 10 perces
idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)
meghaladasra keriilnek hévédelmi beavatkozas keril meghatarozasra (a
hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza
a megengedett hatarig).

- AIV-AIV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

Az aramelléta’si vezeték jellemzdinek adatai:

- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozo fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

: Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

Lo - A ténylegesen adagolt aram.

10- == : A késleltetett miikodésii olvadobiztositékok azon értéke, mely a vezeték

1"-

védelméhez iranyzando el6.
Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban all6 hegeszt6gép pontos értekei és miiszaki adatai a hegesztégép
tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- HEGESZTOGEP:
- FAKLYA:

Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA).
Id. a 2. tablat (2.sz. TABLA).

A hegesztégép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA

4.1 BLOKKDIAGRAM

A hegesztégép alapvetéen teljesitmény- és ellenérzé modulokbdl tevédik Ossze,
amelyeket nyomtatott és optimalizalt aramkorokon készitettek el a maximalis
megbizhatdsag és a csokkentett karbantartas elérése érdekében.

4.1.1 Hegesztégép LIFT gyujtassal (B ABRA)

1-

N
'

8-

Egyfazisu tapvezeték bemenet, egyeniranyitd egység, teljesitmény tényezd
javité aramkér (PFC (Teljesitmény-tényez6 tavitas) ahol rendelkezésre all) és
kiegyenlité kondenzatorok.

Kapcsolé tranzisztor hid (IGBT) és meghajték; a kiegyenlitett vonali feszultséget
magas frekvenciaju, valtakozo fesziltséggé alakitja at és végrehaijtja a teljesitmény
szabalyozasat az igényelt hegesztési aram/feszlltség fliggvényében.

Magas frekvenciaju transzformator; az elsédleges tekercselést a 2. blokk atal
konvertalt fesziltséggel taplalja; ennek az a funkcidja, hogy a fesziltséget és
az aramot az ivhegesztési eljarashoz szikséges értékekhez igazitsa és ezzel
egyidejlileg galvanszigeteléssel izoldlja a hegeszt6 arakort a tapvezetéktdl.
Szekunder egyeniranyité hid kiegyenlité ellenallassal; a szekunder tekercs
altal nyujtott, valtakozé fesziiltséget/aramot nagyon alacsony ingadozasu
egyenaramma/fesziiltséggé alakitja at.

Ellen6rzé és szabalyozo elektronika; azonnal ellenérzi a hegesztéaram értékét
és azt Osszehasonlitia a kezel6 altal beallitott értékkel; moduldlja az IGBT-k
meghajtéinak vezérlé impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik.

A hegesztégép miikodését ellen6rzé logika: bedllitja a hegesztési ciklusokat,
fellilvizsgalja a biztonsagi rendszereket.

Beadllité panel, amely bedllitia és megjeleniti
paramétereket.

Ventilator a hegeszt6gép hitésére.

a mikoédési modokat és

4.2 ELLENORZG6, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
4.2.1 KOMPAKT hegesztégép LIFT gyujtassal
4.2.1.1 Eliilsé panel (C ABRA)

1-

Valasztégomb miikodési médok és paraméterek:

- elsé funkcié : MMA vagy TIG kivalasztasa.

- masodik funkcié (hosszantarté benyomas MMA lizemmaddban): Hot Start, Arc
Force szabalyozas és ahol van, ott VRD szerkezet aktivalasa / kikapcsolasa.
A gomb gyors benyomasa lehetévé teszi a kodold (5) segitségével
szabalyozand6 paraméter kivalasztasat a vonatkozé érték kijelzén (3) valo
megjelolésével.
A jelen szabalyozo eljarasbol valé kilépéshez a gomb hosszantarté benyomasa
szlikséges.
Hot Start (a kijelzn “hot XX”):
A kezdeti tularam szabalyozé paramétere (szabalyozas 0-100%), amely jelzi a
kijelzén a szazalékos névekedést az elére kivalasztott hegesztéaram értékéhez
képest. Ez a szabalyozas konnyiti az elektromos ivgyujtast.
Arc Force (a kijelzén “arc XX”):
A dinamikus tularam szabalyozé paramétere (szabalyozas 0-100%), amely
jelzi a kijelz6n a szazalékos ndvekedést az eldre kivalasztott hegesztéaram
értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitia a hegesztés folytonossagat és
megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz val6 letapadasat.
VRD (a kijelzén “vrd XX”):
Uresjarasi kimeneti fesziltség csokkenté eszkdz (on-off valasztas), a kijelzén
(3) az aktiv eszkdz “vrd ON” és a nem aktiv eszk6z “vrd OFF” jelzésével. Ez
az eszkdz nodveli a kezeld biztonsagat, amikor a hegesztégép be van kapcsolva,
de még nincs a hegesztési feltételek allapotaban.
Megjegyzés: Bizonyos, arra felszerelt modelleknél valasztani lehet a
rendelkezésre alld, maximum hegesztéaram 2 kiilénb6z6 bedllitasa kdzott.

CL.1: A maximum hegesztéaram csokkentésével jard beallitas
diszponibilis teljesitmény).

CL.2: A maximum hegeszt6éaram csokkentése nélkili bedllitas (nagyobb
diszponibilis teljesitmény).

Ehhez a sajatos funkciéhoz hozza lehet férni Ugy, hogy a hegesztégép
bekapcsolasa folyaman benyomva tartja a valasztégombot (a fékapcsold
kikapcsolasaval).

Kiindulasként az CL.1 mar ki van valasztva, mindazontul el lehet végezni a
paraméterek altalanos rezetelését (res ON/OFF).

A folyamatbol valo kilépés a fentiekben leirtakkal analég médon hajthatd végre.

(kisebb

2- Beallitasi ledek a miikodési médokra és paraméterekre vonatkozéan:
2

a
Vilagito led: MMA (izemmod kivalasztasa

Villogé led: Arc Force, Hot Start, VRD (ha van) szabalyozasa.
2b

Vilagito led: TIG izemmod kivalasztasa.

3- Alfanumerikus kijelzé.

4-

Sarga led: altalaban ki van kapcsolva, de amikor vilagit, a hegesztégép
leblokkolasat jeloli (a gép bekapcsolva marad aram kibocsatasa nélkil) a
kovetkezé védelmek egyikének beavatkozasahoz:
- Termikus védelem: a hegeszt6gép belsejében tul magas hémérséklet alakult
ki, A rendes miikodés visszaallitasa automatikus. Riasztas a kijelz6n “AL.2”.
Vonali tulfesziiltség és alacsony fesziiltség védelem: a fesziiltség a +/-
15% tartomanyon kivil esik a tablan 1évé értékhez képest. Riasztas a kijelzén
“AL.1”
FIGYELEM: A feszliltség fentemlitett, fels6 hatarértékének tullépése sulyosan
megkarositja a berendezést.
- ANTI STICK védelem: az elektréda odatapadt a hegesztendé anyaghoz, a kézi
eltavolitas lehetséges.
Arendes korlilmények visszadllitdsa automatikus.

5- Koédol6 a hegesztési paraméterek szabalyozasahoz; lehetévé teszi a szabalyozast

a hegesztés folyaman is.

6- Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.
7- Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.

4.
1
2-

5.

2.1.2 Hats6 panel (D ABRA)
- Tapkabel 2p + (D) ).
Fokapcsolo O/OFF - I/ON (vilagito).

OSSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES (OSSZESZERELESI VALAMINT

ELEKTROMOS

BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT

ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
HEGESZTOVEL VEGEZZEN EL. o

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.

5.
5.
5.

5.

1 OSSZEALLITAS
1.1 Visszavezetd kabel-fogé sszeallitasa (E ABRA)
1.2 Hegesztékabel-elektrodatarté fogé dsszeallitasa (F ABRA)

2 AHEGESZTOGEP FELEMELESI MODOZATA

A jelen kézikdnyvben leirt, valamennyi hegesztégépet a fogantyl hasznalataval kell
felemelni.

5.

3 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek
akadalyok a hitélevegd bevezetd vagy kivezetd nyilasai el6tt (ventilator altali
kényszer keringtetés); gy6z6djon meg arrél, hogy ne tudjon beszivni elektromosan
vezetd porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Tartson fenn legalabb 250mm szabad térséget a hegesztégép koril.

A FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet egy sik, a sulynak megfelelé
teherbirasu feliiletre a felborulas és a veszélyes elmozdulasok kockazatanak
elkeriilése végett.

5.

5.

5

4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

Barmilyen villamos 0sszekottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltintetett adatok a beszerelés helyén rendelkezésre allo halozati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

Ahegesztégépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:

- A tipusu( ) az egyfazisu gépekhez;

Az EN 61000-3-11 (Flicker) szabvany kovetelményeinek kielégitése céljabol
javasolt a hegeszt6gép csatlakoztatasa a taphalézat interfész pontjaihoz, amelyek
impedenciaja kisebb, mint Zmax = 0.25 ohm (egyfazisu).

Ahegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményei
(PFC nélkili modellek).

Ha a hegesztégépet egy kdzlizemi taphalézatba csatlakoztatjak, akkor a beszereld
vagy a felhasznalé felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégépet
be lehet-e kétni vagy sem (szikség esetén kérje ki az eloszto halozat kezelsjét).

védelem biztositdasahoz az alabbi tipusu

4.1 Csatlakoz6dugé és aljzat

A 16A-nél kevesebb vagy azzal azonos, felvett arammal mikods, egyfazisu
hegesztégépek a tapkabel elején egy szabvanyositott csatlakozédugdval (2P+T)
16A\ 250V vannak felszerelve.

A 16A-nél magasabb felvett arammal m(kodd, egyfazisi hegesztégépek egy
tapkabellel vannak ellatva, amelyet egy megfeleld teljesitményl, szabvanyositott
csatlakozédugdéhoz (2P+T) kell bekotni. Készitsen el6 egy biztositékkal vagy
automata megszakitéval ellatott, halézati csatlakozdaljzatot; az adott foldeld
kapcsot a tapvonal féldvezetékéhez (sarga-z6ld) kell csatlakoztatni.

Az 1. tablazat (1. TABL.) feltinteti a vonali késleltetett biztositékok javasolt értékeit
amperben, amelyek a hegeszt6gép altal kibocsatott, névleges max. aram és a
névleges tapfeszlltség alapjan kertltek kivalasztasra.

.5 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI

A FIGYELEM! A KOVETKEZO BEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GY6ZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL Kl VAN HOZVA.

Atablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszté kabelekhez javasolt értékeket (mm?-ben) a
hegesztégep altal kibocsatott, maximalis aram alapjan.
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5.5.1 TIG hegesztés

Hegesztdpisztoly csatlakoztatasa

- Vezesse be az aramvezet® kabelt a megfelel6 gyorscsatlakozéba (-). Csatlakoztassa
a hegeszt6pisztoly gazcsovét a palackhoz.

A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendé6 munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez ugy, hogy szikség
esetén helyezze k6zéjlk a kiegészitéként nyujtott, sz(ikité elemet.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz és szoritsa meg
a tartozékként adott gydr(t.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozégylrljét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

- Nyissa meg a palackot és dllitsa be a gaz mennyiségét (l/perc) a tajékoztato
felhaznalasi adatok szerint, lasd a tablazatot (3. TABL.); a gazaramlas esetleges
modositasait végre lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyomascsokkentd
gydrijén. Vizsgalja meg a csovek és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.5.2 MMA hegesztés

Szinte valamennyi, bevont elektrédat a generator pozitiv (+) pdlusahoz kell
csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatu elektrédak, azokat a negativ (-)
polushoz kell bekétni.

Hegesztokabel elektrodatarté fogo csatlakoztatasa

Tegyen a kabelvégre egy specidlis szoritét, amely az elektréda fedetlen részének
megszoritasara szolgal.

Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

A hegesztéaram visszavezeté kabel csatlakoztatasa

A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

6. HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

6.1 TIG HEGESZTES

6.1.1 Altalanos elvek

A TIG hegesztés egy olyan hegesztési eljaras, amely egy olvaszthatatlan elektréda
(Wolfram) és a hegesztend6 munkadarab kozott gyudjtott €s megtartott, elektromos iv
altal termelt hét hasznalja fel. A Wolfram elektrédat egy hegesztépisztoly tartja meg,
amely alkalmas a hegeszt6aram tovabbitasara valamint az elektroda és a hegesztési
flrdd légkori oxidaciotol valoé védelmére, egy iners gaz aramlasa utjan, (rendszerint
Argon: Ar 99.5%), amely a keramia favokabol aramlik ki (G ABRA).

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony otvozetli és magas O6tvozeti
szénacélokra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titanium és azok
otvozeteire.

A TIG DC hegesztésnél a (-) polusnal altaldban 2%-ban cériumtartalmi elektroda
(szurke szinli sav) hasznalatos.

Tengelyiranyban csiszolokoronggal ke kell hegyezni a volframelektrodat, lasd H
ABRA, ugyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkerllése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak
iranyaban. Ezt a miveletet periddikusan el kell végezni az elektréda alkalmazasanak
és elhaszndlédasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyez&dott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak.

A j6 hegesztéshez nélkildzhetetlen a helyes elektroda atméré alkalmazasa a helyes
arammal egyiitt, lasd tablazat (3. TABL.).

Az elektroda rendes kinyulasa a keramia fuvokabdl 2-3mm, amely elérheti a 8mm-t a
sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztések széleinek osszeolvadasaval jon létre. A megfeleléen
el6készitett, kis vastagsagokhoz (kb. 1 mm-ig) nem szukseges hozaganyag (I ABRA).
Nagyobb vastagsagokhoz ugyanolyan alapanyagu és megfelel6 atmérdji 6sszetétell
palca szilkséges, a szélek alkalmas el6készitésével (L ABRA). A hegesztés j6
kimenetele érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le legyenek
tisztitva és rozsdatdl, olajoktdl, zsiroktdl, olddszerektdl, stb. mentesek legyenek.

6.1.2 Eljaras (LIFT gyujtas)

- A szabalyozégomb segitségével dllitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre;
esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a sziikséges, realis hébevitelhez.

- Ellendrizze a gaz helyes aramlasat.
Az elektromos iv gyujtasa a wolfram elektrédanak a hegesztendé munkadarabbal
valé érintkezése és az attdl valo eltavolitasa Gtjan valésul meg. Ez a gyujtasi médozat
kevesebb elektromos-besugarzasi zavart okoz és a minimalisra csokkenti a wolfram
beagyazddasait és az elekirdda elhasznalédasat; tamassza az elektroda hegyét a
munkadarabra, enyhén nyomja ra majd néhany pillanat eltelte utan emelje fel az
elektrodat 2-3mm-rel, megvalositva ezzel az ivgyujtast. A hegesztégép kezdetben
egy lgse aramot bocsat ki, néhany pillanat eltelte utan a bedllitott hegesztéaramot
bocsatja ki.

- Ahegesztés megszakitasahoz gyorsan emelje fel az elektrédat a munkadarabrol.

6.2 MMA HEGESZTES

6.2.1 Altalanos elvek

- Nélkilozhetetlen fontossagu a felhasznalt elektrodak csomagolasan feltiintetett,
gyartéi utasitdsok elolvasasa az elektréda helyes polaritasara és az optimalis
aramra vonatkozoéan.

- A hegesztéaramot a felhasznalt elektréda atméréje és azon illesztés tipusa
figgvényében kell beallitani, amelyet el szeretne késziteni; tajékoztatas cimén a
kulonféle elektréda atmérékhoz alkalmazhaté aramok az alabbiak:

@ Elektroda (mm) Hegesztéaram (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Figyelje meg, hogy azonos elektréda atméré esetén magas aramértékeket kell
hasznalni a sikban torténé hegesztésekhez, mig fliggbleges vagy fej feletti
hegesztéseknél alacsonyabb aramokat kell alkalmazni.

- A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsagai meghatarozottak, a kivalasztott
aramerésségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken kivil, mint az iv
hosszusaga, a végrehajtasi sebesség és pozicid, az elektrodak atmérdje és
min&sége (a helyes tarolas érdekében tartsa az elektrodakat nedvességtél tavol, az
adott csomagolasban vagy tartéban védett allapotban).

- A hegesztés karakterisztikdi a hegesztégép Arc Force értékétdl (dinamikus

viselkedés) is fuggnek. Ez a paraméter bedllithaté a panelen (ahol van), vagy
beallithaté egy 2 potenciométeres tavvezérlével.

- Figyelje meg, hogy a magas Arc Force értékek nagyobb behatolast eredményeznek
éslehetdvé teszik ahegesztést barmilyen pozicidban tipikusan bazikus elektrédakkal,
viszont az alacsony Arc Force értékek egy lagyabb és froccsenésmentes ivet
tesznek lehetévé, tipikusan rutilos elektrodakkal.

Ezenkivil a hegesztégép fel van szerelve Hot Start és Anti Stick eszkézokkel,
amelyek kénnyebb inditasokat és az elektréda munkadarabhoz valé letapadasanak
hianyat garantaljak.

6.2.2 Eljaras

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsolje az elektroda hegyét a hegesztendd
munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufat kellene
meggyuijtania; ez a leghelyesebb mddszer az iv gyujtdsdhoz: az aktiv VRD
eszkozzel, ahol van, az ivgyujtas ugy torténik meg, hogy hozza kell érinteni a
hegesztendd munkadarabhoz az elektrédat, majd attol gyorsan el kell tavolitani.
FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrodat a munkadarabhoz; a bevonat sériilése
kdvetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.

- Amint meggyulladt az iv, prébaljon kialakitani a munkadarabtdl egy a felhasznalt
elektroda atmérdjével azonos tavolsagot és azt lehetbleg allandéan megtartani
a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektrodanak az elérehaladas
irdnyaval bezart délésszoge korllbeliil 20-30 fok legyen.

- A hegesztési varrat végén vigye az elektroda végét kissé hatra az elérehaladas
irdnyahoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel
az elektrodat az dmledékfirdébél az iv kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat
megjelenési formai - M ABRA).

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1 FAKLYA KARBANTARTAS

- Kerllje afaklya és kabelének meleg felliletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvadasat idezné elé megakadalyozvan annak miikodését

- Meghatarozott id6kdzonként ellendrizze a cs6vezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa 6ssze megfeleléen az elektrédrogzitd csipeszeket és a csipesztartd
befogdétokmanyt a kivalasztott elektrod atméréjével, a tilmelegedés illetve a nem
megfelel6 gazmegoszlas és helytelen miikddés elkerilése 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.

- ldészakonként, a haszndlattdl, és a kornyezet porossagatoél fliggéen ellendrizni
kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz
suritett leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

- El kell kerllni a sUritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez
utébbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével, vagy megfelel6 oldoszerekkel
kell végezni.

- Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett mlveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kerllni kell a nyitott hegesztégéppel.valé6 hegesztési miveletek
végrehajtasat.

- A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan éllitsa vissza a bekdtéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban lévé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkulonitse a nagyfesziltségli primer csatlakozasokat az
alacsony fesziiltségli szekunder csatlakozasoktdl.

Haszndlja fel az 6sszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper beosztasu
skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektrod atmérdjének és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsol6 “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelel6 lampa,
ellenkez6é esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozd, olvaddbiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 (LED), mely a tul magas / tul alacsony fesziltség,

vagy rovidzarlat miatti h6szabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

Meg kell gy6zddni a nominalis szakaszossag aranyanak ellen6rzéttségérol;

hévédelmi szabalyozas beavatkozésa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes

kihGlését, ellenérizni kell a szell6z6-berendezés mikodéképességet.

Ellenérizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsagosan magas vagy

tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben

igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellenérizni kell a hegesztési aramkér kapcsolasainak pontossagat, kiléndsen azt,

hogy a foldelési kabel fogoja valdban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és

hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat kdzé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé mindéségiinek (Argon 99.5%) és
mennyiségiinek kell lennie.
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CUPRINS
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APARATE DE SUDURA CU INVERTOR PENTRU SUDURA TIG S| MMA DESTINATE
UZULUI INDUSTRIAL SI PROFESIONAL.
Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(Consultati, de asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu
arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

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 electricad 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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1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativd monofazica;
3~: tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norm& EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

7- Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

tensmne maxima n gol.

-1 })U Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi
transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute
de stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AV - ANV : indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzétoare.

9- Date caracterlstlce ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(I|m|te|e admise £10%):

1 max : Curent maxim absorbit din priza.

= i * Curentul efectiv de alimentare.

10- = Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce

priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale

aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1).

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA SINOPTICA

Aparatul este alcatuit in principal din module de putere si de control realizate pe
circuite imprimate si optimizate pentru a asigura o fiabilitate maxima si o intretinere
redusa.

4.1.1 Aparat de sudura cu amorsare LIFT (FIG. B)

1- Intrare linie de alimentare monofazata, grup redresor, circuit de corectie a
factorului de putere (PFC unde este prevazut) si condensatori de filtrare.

2- Punte in comutatie realizata cu tranzistoare IGBT de putere si drivere; comuta
tensiunea redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea
in functie de curentul/tensiunea de sudura necesara.

3- Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul
la valorile necesare operatiei de sudura si, in acelasi timp, de a izola galvanic
circuitul de sudura fata de reteaua de alimentare.

4- Punte de redresare secundara cu inductanta de filtrare; comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat de bobinajul secundar in curent / tensiune continua cu
ondulatje foarte redusa.

5- Unitate electronica de control si reglare; controleaza instantaneu valoarea
curentului de sudura fata de cea setata de operator; moduleaza impulsurile de
comanda ale driverelor IGBT care efectueaza reglarea.

6- Logica de control a functionarii aparatului de sudura: regleaza ciclurile de
sudura, supervizeaza sistemele de siguranta.

7- Panou de reglare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

8- Ventilator de racire a aparatului de sudura.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE
4.2.1 Aparat de sudura COMPACT cu amorsare LIFT

4.2.1.1 Panoul anterior (FIG. C)

1- Buton selectare moduri si parametri de functionare:

- prima functie: selectie MMA sau TIG.

- a doua functie (apasare prelungita in modalitatea MMA): reglare Hot Start, Arc
Force si, daca este prevazuta, activarea / dezactivarea dispozitivului VRD.
Apasarea rapida a butonului permite selectarea parametrului care urmeaza sa
fie reglat prin encoder (5), cu indicarea pe display (3) a valorii respective.
Pentru a iesi din aceasta procedura de reglare este necesar sa apasati indelung
butonul.

Hot Start (pe display “hot XX”):
Parametru de reglare a supracurentului initial (reglare 0-100%) cu indicarea pe
display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului de sudura preselectat.
Aceasta reglare usureaza amorsarea arcului.
Arc Force (pe display “arc XX”):
Parametru de reglare a supracurentului dinamic (reglare 0-100%) cu indicarea
pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea curentului de sudura
preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea sudurii si evita lipirea
electrodului de piesa.
VRD (pe display “vrd XX”):
Dispozitiv de reducere a tensiunii la iesire in gol (selectare on-off) cu indicare pe
display (3) dispozitiv activ “vrd ON” si dispozitiv non activ “vrd OFF”. Acest
dispozitiv sporeste siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudura este
pornit, dar nu se afla in situatia de sudura.
Nota: Pentru modelele unde este prevazut, se poate alege intre 2 calibrari
diferite ale aceluiasi curent de sudura disponibil.
CL.1: Calibrare cu reducerea curentului maxim de sudura (putere disponibila
mai mica).
CL.2: Calibrare fara reducerea curentului maxim de sudura (putere disponibila
mai mare).
La aceasta functie se poate accede tinand apasat butonul de selectare in timpul
aprinderii aparatului de sudura (cu inchiderea intrerupatorului general).
Initial, este selectatd CL.1; de asemenea, se poate efectua resetarea generala
a parametrilor (res ON/OFF).
lesirea din procedura se efectueaza in mod asemanator cu cele aratate.

2- Leduri de reglare moduri si parametri de functionare:

2a

led fix: selectare modalitate MMA.
led intermitent: reglare Arc Force, Hot Start, VRD (daca este prevazut).
2b

led fix: selectare modalitate TIG.

3- Display alfanumeric.

4- Led galben: in mod normal stins, cand este aprins indica blocarea aparatului de
sudura (aparatul ramane aprins fara a debita curent) prin interventia uneia dintre
urmatoarele protectii:

Protectia termica: in interiorul aparatului de sudura s-a atins o temperatura

excesiva. Restabilirea functionarii normale este automata. Alarma pe display

“AL.2”.

Protectie impotriva supratensiunii si caderilor de tensiune: tensiunea este

in afara intervalului +/- 15% fatd de valoarea de pe placa cu datele tehnice.

Alarma pe display “AL.1”.

ATENTIE : Depasirea limitei de tensiune superioara, mentionatd mai sus, va

duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

Protectia ANTI STICK: electrodul s-a lipit de materialul care urmeaza sa fie

sudat, este posibila indepartarea manuala.

Restabilirea normalitatii este automata.

5- Encoder pentru reglarea parametrilor de sudura; permite reglarea chiar si in
timpul sudurii.

6- Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.

7- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

4.2.1.2 Panoul posterior (FIG. D
1 - Cablu de alimentare 2p + (D ).
2 - Intrerupétor general O/OFF - I/ON (luminos).

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE Sl
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 ASAMBLAREA
5.1.1 Asamblarea cablului de revenire - cleste (FIG. E)
5.1.2 Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod (FIG. F)

5.2 MODALITATILE DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie sa fie ridicate cu ajutorul
manerului.

5.3 AMPLASAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu existe vreun obstacol in fata
deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare fortata prin ventilator,
daca este prezent); in acelasi timp, asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi
corozivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare
pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau
deplasarile periculoase ale aparatului.

5 4 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare
a aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:
- Tipul A ( ) pentru aparate monofazate;

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.25 ohm (monofazat).

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12 (modele
fara PFC).

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.4.1 Stecherul si priza

- Aparatele de sudurd monofazate cu curent absorbit mai mic sau egal cu 16A sunt
prevazute de la inceput cu cablu de alimentare cu stecher standard (2P+T) 16A\
250V.

- Aparatele de sudura monofazate cu curent absorbit mai mare de 16A sunt prevazute
cu cablu de alimentare ce trebuie conectat la un stecher standard (2P+T) cu
capacitate adecvata. Predispuneti o priza de retea prevazuta cu siguranta fuzibila
sau intrerupator automat; borna de impamantare trebuie conectata la conductorul
de pamant (galben-verde) al liniei de alimentare.

- Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu
temporizare, alese pe baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de
sudura si pe baza tensiunii nominale de alimentare.

5.5 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) pe
baza curentului maxim debitat de aparat.

5.5.1 Sudura TIG

Conectarea pistoletului

- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-). Conectati furtunul de
gaz al pistoletului la butelie.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.
Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarea la butelia de gaz

- Insurubati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, daca este
necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.
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- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min), conform datelor orientative
de folosire, a se vedea tabelul (TAB. 3); eventuale ajustari ale fluxului de gaz pot
fi efectuate in timpul sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune.
Verificati etanseitatea tevilor si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.5.2 Sudura MMA

Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.
Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod

Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-).

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

6.1 SUDURATIG

6.1.1 Principii generale

Sudura TIG este un procedeu de sudura care utilizeaza caldura produsa de arcul
electric ce este amorsat si mentinut intre un electrod ne-fuzibil (Tungsten) si piesa de
sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de un pistolet adecvat pentru a transmite
curentul de sudura si a proteja electrodul si baia de sudura de oxidarea atmosferica
prin intermediul unui flux de gaz inert (in mod normal Argon: Ar 99.5%) care iese din
duza ceramica (FIG. G).

Sudura TIG DC este potrivitd pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si
pentru metalele grele cupru, nichel, titan si aliajele lor.

Pentru sudura in TIG DC cu electrod la polul (-) se foloseste in general electrodul cu
2% de ceriu (banda de culoare gri).

Este necesara ascutirea axiala a electrodului de tungsten cu discul abraziv, a se vedea
FIG. H, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului.
Este important ca ascutirea sa se efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceasta
operatie va trebui repetata periodic in functie de folosirea si de uzura electrodului sau
atunci cand acesta a fost contaminat in mod accidental, oxidat sau nu a fost folosit
corect.

Pentru o sudura buna, este indispensabila folosirea diametrului exact al electrodului
cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 3).

In mod normal, lesirea in afard a electrodului din duza ceramicé este de 2-3 mm si
poate atinge 8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite
corespunzator (pana la circa 1 mm) nu este necesar material de aport (FIG. I).
Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea
a materialului de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea adecvata a
marginilor (FIG. L). Este bine, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sa fie
curatate cu grija si sa nu aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

6.1.2 Procedura (amorsare LIFT)

- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul butonului; adaptati-l,
eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Verificati fluxul corespunzator al gazului.
Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea electrodului de
tungsten de piesa de sudat. Acest mod de amorsare provoaca mai putine perturbatii
electro-radiante si reduce la minim incluziunile de tungsten si uzura electrodului;
sprijiniti varful electrodului pe piesa, apasand usor si ridicati electrodul cu 2-3mm,
cu cateva momente de intarziere, obtinand astfel amorsarea arcului. Aparatul de
sudura debiteaza initial un curent | dupa cateva momente, va fi debitat curentul
de sudura stabilit.

- Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

6.2 SUDURA MMA

6.2.1 Principii generale

- Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizatj, cu privire la polaritatea corecta a electrodului si la curentul optim
respectiv.

- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de
tipul de cusatura ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil
pentru diferitele diametre ale electrodului este:

BASE’

@ Electrod (mm) Curent de sudura (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- De observat ca, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale
curentului vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru suduri verticale sau
peste cap va trebui utilizat un curent inferior.

- Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa
intensitatea curentului ales, de parametrii de sudura precum lungimea arcului, viteza
si pozitia executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta,
pastrati electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele
lor).

- Caracteristicile sudurii depind si de valoarea Arc Force (comportament dinamic)
a aparatului de sudura. Acest parametru poate fi setat (unde este prevazut) de la
panou, sau poate fi setat cu comanda la distanta cu doua potentiometre.

- De observat ca valorile ridicate de Arc Force dau o penetrare mai mare si permit
sudura in orice pozitje tipica cu electrozi bazici, valori joase de Arc Force permit un
arc mai moale si lipsit de stropi in mod tipic cu electrozi rutilici.

Aparatul de sudura este echipat de asemenea cu dispozitive Hot Start si Anti Stick
ce garanteaza porniri ugoare si lipsa lipirii electrodului de piesa.

6.2.2 Procedeul _

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat
efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea
mai corecta pentru amorsarea arcului: daca este prevazut, cu dispozitivul VRD activ,
amorsarea arcului se face punand in contact si apoi indepartand rapid electrodul de
piesa de sudat.

ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa;
facand dificila amorsarea arcului.

riscati deteriorarea Tnvelisului,

- Indatd dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distanta fatd de piesa
echivalenta cu diametrul utilizat si pastrati aceasta distant{a cat mai constanta posibil
n timpul efectudrii sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii
va trebui sa fie de circa 20-30 de grade.

- La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor inapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati
rapid electrodul din baia de topitura pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale
cordonului de sudura - FIG. M).

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

711 INTRE]‘INEREA PISTOLETULUI DE SUDURA
- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Cuplati corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincalzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati Tnainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corectda a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC $1 MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN
60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI

DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-

VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA RE]’EAUA DE

ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura

pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune

sil sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din
mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator
prin insuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

- Evitati |ndreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatorl

- In timpul acestei operatji verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea |ntre§inerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in migcare sau
cu piesele care pot. atinge temperaturi ridicate. Infa§ura1| toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
nalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN. CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE_SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudurg, reglat prin intermediul potentiometrului referitor la scala gradata
in amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecadr, sigurante, etc.).

- Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturald a aparatului de
sudurd; verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
inlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate Tn mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmérkning: i den text som féljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvdndas pa ett sakert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se @ven 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 férhallanden vara farlig.

Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

Stidng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

Utfér den elektriska installationen i enlighet med géallande normer och
sakerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

Anvand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

/\
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1- Holjets skyddsgrad.
2- Symbol fér matningslinjen:

1~: enfas vaxelspanning;

3~: trefas vaxelspanning.

3- Symbolen S : indikerar att svetsning kan utféras i miljé6 med 6kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

4- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol fér maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestalining
av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang.

- L/U, : Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan férdelas av
svefsen under svetsningen.

- X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela
den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa
en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa
vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen
kommer att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-ANV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrdmmen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U‘] : Véaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grénser
+10%):

= |, ax - Maximal strém som absorberas av linjen.

- |« - Reell matningsstrém.

10-==: Varde for de fordrdjda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1

“Allméanna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 ANDRA TEKNISKA DATA

- SVETS: se tabell 1 (TAB. 1).
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB. 2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 STAPELDIAGRAM

Svetsen bestar huvudakligen av effekt- och kontrollmoduler som skapas av tryckta
kretser och optimeras fér maximal driftsakerhet och ett Iagt underhallsbehov.

4.1.1 Svets med LIFT-aktivering (FIG. B)

1- Ingang till enfas matningslinjen, likrattarenhet, krets for korrektion av effektfaktorn

(PFC dar sa forutses) och nivelleringskondensatorer.

Omkopplingsbrygga for transistorer (IGBT) och drivenheter; kopplar om

linjespanningen som har likriktats till vaxelstrdmsspanning med hdg frekvens och

utfor instéllningen av effekten for strom/svetsspanning som begars.

3- Transformator med hog frekvens; den huvudsakliga spolen matas med en
spanning som omvandlas av block 2. Den har som uppgift att anpassa spanningen
och strommen till de varden som kravs for bagsvetsningsproceduren och samtidigt
isolera svetskretsen galvaniskt fran matningslinjen.

4- Sekundar likriktarbrygga med nivelleringsinduktans; kopplar om spanningen/
vaxelstrommen som tillhandahalls av den sekundara lindningen med likstrom/
spanning med mycket lag ondulering.

5- Kontroll- och instéllningslogik; kontrollerar omedelbart svetsstromsvardet och
jamfor det med vardet som operatéren stéller in samt modulerar styrimpulserna for
IGBT-drivenheterna som genomfor aktiveringen.

6- Kontrollogik for svetsens funktion: staller in svetsningscyklerna, bevakar
sakerhetssystemen.

7- Panel for instéllning och visning av parametrarna och funktionslagena.

8- Kiylflakt till svetsen.

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, INSTALLNING OCH ANSLUTNING
4.2.1 KOMPAKT svets med LIFT-aktivering
4.2.1.1 Framre panel (FIG. C)
1- Knapp for att vélja Iagen och funktionsparametrar:
- Forsta funktionen: Val mellan MMA eller TIG.
- Andra funktionen (lang nedtryckning i MMA-laget): instalining Hot Start, Arc
Force och om forutsett aktivering/avaktivering av VRD-anordningen.
Ett snabbt tryck pa knappen gor att du kan valja parametern som ska stallas in
med kodomvandlare (5) med indikation pa displayen (3) om motsvarande varde.
For att avsluta den har installningsproceduren, ska du halla knappen nedtryckt
lange.
Hot Start (pa displayen visas “hot XX”):
Installningsparameter for den inledande &6verstrommen (installning 0-100%)
med indikation pa displayen om 6kningen i procent i forhallande till det férvalda
svetsstromsvardet. Denna instéllning underlattar aktiveringen av den elektriska
bagen.
Arc Force (pa displayen visas “arc XX”):
Installningsparameter for den dynamiska Overstrommen (instéllning 0-100%)
med indikation pa displayen om okningen i procent i férhallande till det férvalda
svetsstromsvardet. Denna instélining forbattrar svetsningens fluiditet och
undviker fastklistring av elektroden vid stycket.
VRD (pa displayen visas “vrd XX”):
Anordning for att minska tomgangsspanningen (val on-off) med indikation pa
displayen (3) for aktiv anordning “vrd ON” och avaktiverad anordning “vrd
OFF”. Den hér anordningen okar operatdrens sakerhet nar svetsen ar pa men
inte i svetstillstand.
Obs! For modeller dar sa forutses, gar det att valja mellan 2 olika kalibreringar
for den maximala svetsstrommen som &r tillganglig.
CL.1: Kalibrering med reducering av maximal svetsstrom (minsta tillgangliga
effekt).
CL.2: Kalibrering utan reducering av maximal svetsstrom (storsta tillgangliga
effekten).
Du far tillgang till denna specifika funktion genom att halla véljarknappen
nedtryckt under svetsens pasattning (med huvudbrytaren stéangd).
Ursprungen ar CL.1. vald och det gar dessutom att utféra en allman nollstalining
av parametrarna (res ON/OFF).
Du gar ut ur proceduren pa samma sétt som beskrivs ovan.
2- Lysdioder for instéllning for lagen och funktionsparametrar:
2a
Lysdioden lyser med ett fast sken: MMA-laget har valts.
Lysdioden blinkar: instalining Arc Force, Hot Start, VRD (om férutsedd).

2

2b

Lysdioden lyster med ett fast sken: val av TIG-lage.

3- Alfanumerisk display.

4- Gul lysdiod: normalt avstangd. Nar den lyser indikerar det att svetsen ar blockerad
(maskinen fortsatter att lysa utan att tillhandahalla strém) pa grund av att ett av
foljande skydd har ingripit:

- Termiskt skydd: inuti svetsen har en alltfér hdg temperatur uppnatts.
Aterstéliningen av den normala funktionen sker automatiskt. Larmet pa
displayen visar “AL.2”.

- Skydd mot 6ver- och underspénning i linjen: spanningen ar utanfér omfanget
+/- 15% i férhallande till skyltens varde. Ett larm visas pa displayen “AL.1”.
VARNING: om du &verstiger den 6vre spanningsgransen som namns ovan, kan
anordningen skadas allvarligt.

- Skydd ANTI STICK: om elektroden klistras fast pa materialet som ska svetsas,
%ér det inte att ta bort den manuellt.

terstallningen till normalt Iage sker automatiskt.

5- Kodomvandlare for instélining av svetsparametrarna. Mojliggor aven installning
under svetsningen.

6- Negativt snabbuttag (-) for att ansluta svetskabeln.

7- Positivt snabbuttag (+) for att ansluta svetskabeln.

4.2.1.2 Bakre panelenglG. D)
1 - Stromkabel 2p + (D ).
2 - Huvudstrombrytare O/OFF - I/ON (lyser).

5. INSTALLATION

A OBS! UTFOR ALLA INSTALLATIONSATGORDER OCH ELEKTRISKA
ANSLUTNINGAR MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.

ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN, KVALIFICERAD
PERSONAL.

5.1 MONTERING
5.1.1 Montering av klammans returkabel (FIG. E)
5.1.2 Montering av elektrodhallarklammans returkabel (FIG. F)

5.2 SVETSENS LYFTLAGE
Alla svetsar som beskrivs i den har handboken ska lyftas genom att anvanda
handtaget.

5.3 SVETSENS PLACERING

Identifiera svetsens installationsplats sa att det inte finns hinder for kylluftens in- och
utlopp (forcerad luftcirkulation med flakt) och forsakra dig samtidigt om att ledande
damm, fratande angor eller fukt osv. inte sugs in.

Lat det finnas ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

A VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig barkraft for att
undvika véltning eller farliga forflyttningar.

5.4 ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér nagon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa
svetsens skylt dverensstammer med spanningen och néatfrekvensen som finns
tillgénglig pa installationsplatsen.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral jordansluten ledare.
For att garantera skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av typen:

-Typ A( ) fér enfasmaskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rader vi dig att ansluta
svetsen till grénssnittspunkterna i stromforsorjningsnatet som har en impedans
under Zmax = 0.25 ohm (enfas).

- Svetsen omfattas inte av kraven for normen IEC/EN 61000-3-12 (modeller som inte
har férsetts med PFC).

Om den ansluts till ett offentligt forsérjningsnat, ar det installatérens eller
anvandarens ansvar att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov ska du
konsultera den som hanterar distributionsnatet).

5.4.1 Kontakt och uttag

Enfassvetsarna med absorberad strém under eller motsvarande 16 A ar utrustad
med en strdmkabel med normal kontakt (2P+T(Jord)) 16 A/250 V.

Enfassvetsarna med en absorberad strém 6ver 16 A ar utrustade med elkabel som
ska anslutas till en normaliserad kontakt (2P+T (Jord)) med lamplig kapacitet. Se
till att natuttaget har en sakring eller en automatisk strombrytare. Motsvarande
jordningsterminal ska vara ansluten till jordningsledningen (gulgrén) for
stromforsorjningslinjen.

Tabell1 (TAB.1) innehéller vardena som rekommenderas i Ampere for de tréga
sakringarna i linjen du har valt enligt den nominella max.strdmmen som svetsen
tillfér och enligt den nominella matningsspanningen.

5.5 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR

A OBS! INNAN DU UTFOR_ FOLJANDE ANSLUTNINGAR, SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
MATNINGSNATET.

Tabell (TAB. 1) innehaller de vérden som rekommenderas for svetskablar (i mm?)
enligt maximal strdm som svetsen tillhandahaller.

5.5.1 TIG-svetsning

Anslutning av brannaren

- Sattistromkabeln i motsvarande snabbuttag (-). Anslut gasledningen fran bréannaren
till behallaren.

Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbénken den star pa, sa
nara som mdjligt till fogen som du utfér.

Den hér kabeln ska anslutas till kkAmman med symbolen (+).

Anslutning till gasbehallaren

- Skruva fast tryckreduceraren till ventilen pa gasbehallaren och vid behov kan du
anvanda reduceraren som medféljer som tillbehor.

- Anslut gastillférselledningen till reduceraren och dra at det medféljande kabelbandet.

- Lossa installningshylsan pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.

- Oppna behallaren och reglera gasméangden (I/min) enligt de ungeférliga
anvandningsuppgifterna, se tabell (TAB. 3); eventuella justeringar av gasflodet kan
utféras under svetsningen genom att vrida pa tryckreducerarens hylsa. Kontrollera
ledningarnas och kopplingarnas tathet.

OBS! Sténg alltid gasbehallaren efter arbetets slut.
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5.5.2 MMA-svetsning

Nastan alla kladda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+), utom
elektroderna med syrebekladnad som ska anslutas till minuspolen (-).

Anslutning av svetskabeln till elektrodhallarklamman

Det finns ett sarskilt uttag pa terminalen for att dra at elektrodens blottade del.

Denna kabel ska anslutas till uttaget med symbolen (+).

Anslutning av svetsstrommens returkabel

Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbanken den ar stédd mot,
sa& nara som mdjligt till fogen som ska utforas.

Denna kabel ska anslutas till uttaget med symbolen (-).

6. SVETSNING, BESKRIVNING AV PROCEDUREN

6.1 TIG-SVETSNING

6.1.1 Huvudprinciper

TIG-svetsningen ar en svetsningsprocedur som utnyttjar vdrmen som produceras av
den elektriska bage som aktiveras och bibehalls mellan en elektrod (tungsten) och
stycket som ska svetsas. Tungstenselektroden stdds av en brannare som kan 6verfora
svetsstrommen och skydda elektroden och svetsbadet mot miljooxidering genom ett
fléde inert gas (normalt Argon: Ar 99.5%) som kommer ut ur keramikdppningen (FIG. G).
TIG DC-svetsningen lampar sig till alla stalkol med laga legeringar och hdga legeringar
samt till tunga metaller som koppar, nickel, titan och dessas legeringar.

Nér det galler svetsning i TIG DC med elektroden vid polen (-) anvénds vanligtvis
elektroden med 2 % cerium (gratt band).

Det &r nodvéndigt att vassa tungstenselektroden axiellt med slipmaskinen, se FIG. H,
och vara noga med att spetsen ar helt koncentrisk for att undvika avvikelser i bagen.
Det &r viktigt att utfora slipningen i elektrodens l&ngdriktning. Atgarden ska upprepas
regelbundet enligt elektrodens anvéndning och slitage eller nar den har kontaminerats,
oxiderats eller anvants felaktigt.

Det &r nddvandigt for ett bra svetsresultat att anvanda en exakt elektroddiameter med
exakt stromvarde, se tabellen (TAB. 3).

Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket ar 2-3 mm och den kan na
8 mm for vinkelsvetsning.

Svetsningen sker genom fusionen av fogens tva andar. Nar det galler tunnare tjocklekar
som ar lampligt férberedda (upp till 1 mm cirka) behdvs inget hjalpmaterial (FIG. I).
Nar det galler storre tjocklekar, ar det nédvandigt att anvanda pinnar av samma
materialsammansattning och med en Iamplig diameter, med en passande férberedelse
av andarna (FIG. L). For att svetsningen ska lyckas bra ar det nédvandigt att delarna
ar helt rena och utan oxid, olja, smorjfett, Idsningsmedel osv.

6 1.2 Procedur (LIFT-aktivering)
- Reglera svetsstrommen till onskat varde med mandverratten. Anpassa den
eventuellt till det faktiska termiska varde som kravs under svetsningen.

- Kontrollera att gastillférseln ar korrekt.
Nar den elektriska bagen ténds, bildas kontakten och tungstenelektroden avlagsnas
fran stycket som ska svetsas. Detta aktiveringsldge leder till mindre elektriskt
utstralande stérningar och reducerar tungstensinklusionerna och elektrodens slitage
till ett minimum. Stall elektrodens spets mot stycket, tryck latt och lyft elektroden 2-3
mm med nagon stunds fordrdjning for att aktivera bagen. Svetsen tillhandahaller till
en borjan ett stromvarde | och efter nagra sekunder, tillhandahalls det instéllda
svetsstromsvardet.

- For att avbryta svetsningen, ska du snabbt lyfta elektroden fran stycket.

BASE

6.2 MMA-SVETSNING

6.2.1 Huvudprinciper

- Det ar nédvandigt att halla sig till tillverkarens anvisningar som star pa férpackningen
med elektroder som anvands och indikera korrekt elektrodpolaritet och motsvarande
optimala stromvarde.

- Svetsstrommen ska regleras enligt diametern pa elektroden som anvéands och den
typ av fog man vill utféra. Som exempel ar stromvardena som kan anvéndas for de
olika elektroddiametrarna de féljande:

@ Elektrod (mm) Svetsstrom (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Observera att med samma elektroddiametrar, anvéands hdga strémvarden for
plansvetsning, medan man fér svetsning i vertikallage eller ovanfér huvudet ska
anvanda lagre stromvarden.

Demekaniskaegenskapernaférdensvetsade fogenavgors avandra svetsparametrar

som bagens langd, utforandets hastighet och position, elektrodernas diameter och

kvalitet, forutom den strémintensitet som har valts (fér ett korrekt bevarande, ska
elektroderna skyddas mot fukt och ligga i sarskilda forpackningar eller lador).

Egenskaperna for svetsningen beror aven av vardet for Arc Force (dynamiskt

beteende) for svetsen. Denna parameter kan stéllas in (om forutsett) pa panelen

eller med fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observera att htga Arc Force-varden ger en hogre penetration och gor att du kan
svetsa i vilket lage som helst med basiska elektroder, medan laga Arc Force-varden
ger en mjukare bade utan sprutning som &r typiskt for rutiliska elektroder.

Svetsen ar dessutom utrustad med anordningarna Hot Start och Anti Stick som
garanterar en latt uppstart och ser till att elektroden inte fastnar vid stycket som ska
svetsas.

6.2.2 Tillvdgagangssatt

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och stryk elektrodspetsen mot stycket som ska
svetsas genom att utféra en rorelse som om du skulle tdnda en téndsticka. Detta ar
den basta metoden for att aktivera bagen. Om en VRD-anordning ar férutsedd och
aktiverad, kan bagen tdndas genom att satta elektroden i kontakt med stycket som
ska svetsas och sedan snabbt avlagsna den.
OBS: BULTA inte med elektroden mot stycket, annars riskerar du att skada
bekladnaden vilket gér bagens aktivering svar.

- Sa snart som bagen har aktiverats, ska du forstka halla ett avstand fran stycket

som motsvarar diametern pa den elektrod som anvands och halla detta avstand sa

konstant som méjligt under svetsningens genomférande. Kom ihag att elektrodens

lutning i matningsriktningen ska vara cirka 20-30 grader.

For svetsstrangens skull, ska du stélla elektrodens ande latt bakat i forhallande

till frammatningsriktningen, ovanfor kratern for att utféra pafyliningen. Lyft sedan

elektroden snabbt ut ur fusionsbadet for att uppna bagens avstangning (utseenden

pa svetsstréangen - FIG. M).

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOKPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

71 1 SKARBRANNARE
Undvik att placera skarbréannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrénnaren kommer snabbt att bli oanvéndbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Valj elektrodhallartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen
och féljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skarbréannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

- Kontrollera, fére varje anvandningstillfélle, att skarbrannarens avslutande delar inte
ar utslitna och att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasspridare.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
PERSONAL MED ERFARENHET ELLER _KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA OCH MEKANISKA FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN
TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre 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.

- Inspektera svetsens inre med jdmna mellanrum, beroende p& hur mycket den
anvands och i hur dammig miljé. Avldgsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjélp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med for detta lampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan na héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med 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 svetsstrbmmen, som regleras med den amperegraderade
potentiometern, 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 &ver eller

underspanning eller kortslutning inte har utlsts.

Forsdkra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om

termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera

att flakten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for 1agt blockeras svetsen.

Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste

felet atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att klamman

sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex

farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen ar av ratt typ (Argon 99.5%) och att den tillférs i ratt

mangd.
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SVEJSEMASKINER MED INVERTER TIL TIG- OG MMA-SVEJSNING BEREGNET
TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine” .

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRQGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operateren skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredslgbet;
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig.
Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, fer branderens
sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal vare 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
jordbeskyttelsesanlagget.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

/\

nulspandingen fra

rigitgt forbundet med
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Symbol for forsyningslinien:

1~: Enfaset vekselspaending;

3~: Trefaset vekselspaending.

Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor

der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i neerheden af sterre

metalgenstande).

Symbol for den forventede svejsemade.

Symbol for maskinens indre struktur.

Den EUROPZISKE referencenorm vedrgrende

sikkerhed og fabrikation.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse

til Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens

oprindelse).

Svejsekredslgbets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning.

/U, : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan

levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10
minutters arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid;
og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AIV-AV Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum -
maksimum) ved en bestemt buspaending.

Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%):

-1 : Liniens maksimale stremforbrug.

- |« - Reel stramstyrke.

lysbuesvejsemaskinernes

10--== : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

1"-

beskyttelse af linien .
Symboler vedregrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
pa den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1).

- BRANDER:

se tabel 2 (TAB. 2).

Svejsningens vaegt er opfert pa tabel 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestar hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er fremstillet
pa trykte kredslgb og optimeret for at sikre stgrst mulig palidelighed og nedsaette
behovet for vedligeholdelse.

4.1.1 Svejsemaskine med LIFT-teending (FIG. B)

1-
2-

3.

6-

7-
8-

Indgang enfaset forsyningslinje, ensretterenhed, effektfaktorkorrigeringskredslgb
(PFC hvis relevant) og nivelleringskondensatorer.

Transistor switchingbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af
den pakreevede svejsestrem/-spaending.

Hgojfrekvenstransformer; primaerviklingen tilferes spaending der er omsat
fra blok 2; den anvendes til at tilpasse spaendingen og strammen pa grundlag
af de veerdier, der kraeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en
galvanisk isolering af svejsekredslgbet fra forsyningslinjen.

Sekundaer ensretterbro med nivelleringsinduktans; omstiller
vekselspaendingen/-stremmen fra sekundaerviklingen til jeevnstrem/-spsending
med meget lav ondulering.

Kontrol- og reguleringselektronik; kontrollerer straks svejsestreammens veerdi
og sammenligner den med den veerdi, som operatgren har indstillet; den modulerer
IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen.

Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne, styrer
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

Indstillingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

Ventilator til afkgling af svejsemaskinen.

4.2 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
4.2.1 KOMPAKT svejsemaskine med LIFT-teending
4.2.1.1 Forpanel (FIG. C)

1-

2-

Knap til valg af driftstilstande og —parametre:

- forste funktion: valg af MMA eller TIG.

- anden funktion (langvarigt tryk i MMA-tilstand): regulering af Hot Start, Arc Force
eller aktivering / deaktivering af VRD-anordning, safremt den forefindes.
Hvis der trykkes hurtigt pa knappen, veelges den parameter, der skal indstilles
med encoderen (5), og den relevante veerdi vises pa displayet (3).
Der skal trykkes lang tid pa knappen for at forlade denne reguleringsprocedure.
Hot Start (pa displayet “hot XX”):
Parameter til regulering af den dynamiske overstrem (regulering 0-100%) med
angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til vaerdien for den valgte
svejsestrgm pa displayet. Denne regulering letter udlgsningen af lysbuen.
Arc Force (pa displayet “hot XX”):
Parameter til regulering af den dynamiske overstrem (regulering 0-100%) med
angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til vaerdien for den valgte
svejsestrom pa displayet. Denne regulering ger svejsningen mere flydende og
hindrer elektroden i at klaebe sammen med emnet.
VRD (pa displayet “vrd XX”):
Anordning til reduktion af udgangsspaendingen uden belastning (indstilling on-
off (til-fra ) med angivelsen aktiv anordning “vrd ON” og ikke aktiv anordning
“vrd OFF” pa displayet (3). Denne anordning @ger brugerens sikkerhed, nar der
er teendt for svejsemaskinen, men den ikke star pa svejsning.
Bemaerk: Pa visse modeller er det muligt at vaelge mellem 2 forskellige
kalibreringer af den maksimale, tilgeengelige svejsestram.
CL.1: Kalibrering med reduktion af den maksimale svejsestrem (mindst mulig
effekt).
CL.2: Kalibrering uden reduktion af den maksimale svejsestrem (sterst mulig
effekt).
Man far adgang til denne seerlige funktion ved at holde vaelgerknappen nede ved
teending af svejsemaskinen (med lukning af hovedafbryder).
Forst er CL.1 valgt, men det er ogsa muligt at udfere generel tilbagestilling af
parametrene (res ON/OFF).
Proceduren afsluttes pad samme made som beskrevet tidligere.

Lysdioder til indstilling af driftstilstande og —parametre:

2a

lysdioden lyser uafbrudt: valg af MMA-tilstand.

lysdioden blinker: regulering af Arc Force, Hot Start, VRD (safremt den

forefindes).
2b

lysdioden lyser uafbrudt: valg af TIG-tilstand.

3- Alfanumerisk display.
4- Gul lysdiode: Er normalt slukket, nar den lyser, betyder det, at svejsemaskinen er

spaerret (maskinen er teendt, men den leverer ikke strem) pa grund af udlgsning af

en af felgende beskyttelsesanordninger:

- Varmesikring: Temperaturen inde i svejsemaskinen er for hgj. Almindelig drift
genoprettes automatisk. Alarm pa display “AL.2”.

- Beskyttelsesanordning for over- og underspanding pa linjen:
netspaendingen befinder sig udenfor spektret +/-15% i forhold til maerkevaerdien.
Alarm pa display “AL.1”.

GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den ovennaevnte, gverste
reense for spaendingen overskrides.

- ANTI STICK-beskyttelse: Elektroden klaeber fast til det materiale, der skal
svejses, kan fiernes med handkraft.

Almindelige forhold genoprettes automatisk.

5- Encoder til regulering af svejseparametrene; giver mulighed for regulering under

svejsningen.

6- Negativ lyntilslutning (-) til forbindelse af svejsekablet.
7- Positiv lyntilslutning (+) til forbindelse af svejsekablet.

4.

1
2

5.

2.1.2 Forpanel (FIG. D)
- Forsyningskabel 2f + (D).
- Hovedafbryder O/OFF - I/ON (lysende).

INSTALLATION

A GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES

NETFORSYNINGEN,

FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST

INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.
DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN
FORNGDNE ERFARING OG KOMPETENCE.

5.
5.
5.

5.

1 SAMLING
1.1 Samling af returkabel-klemme (FIG. E)
1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F)

2 HAEVNING AF SVEJSEMASKINEN

Alle svejsemaskiner i denne vejledning skal laftes ved at holde fast i handgrebet.

5.

3 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer
ved kgleluftind- og —udstremningshullerne (tvungen luftcirkulation vha. ventilator,
safremt den forefindes); serg desuden for, at der ikke opsuges stremledende stov,
rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vagt, for
at undga, at den vzelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.

5.

5.

4 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending og
frekvens pa installationsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:

- Type A ( ) til enfasede maskiner;

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er
mindre end Zmax = 0.25 ohm (enfaset).

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12
(modeller uden PFC).

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

4.1 Stik og stikdase

Enfasede svejsemaskiner med et stremforbrug pa 16A eller derunder er oprindeligt
forsynet med et forsyningskabel med standardstik (2P+T (2F+J)) 16A\ 250V.
Svejsemaskiner med et stramforbrug pa over 16A er forsynet med et forsyningskabel,
der skal tilsluttes et standardstik (2P+T (2F+J)) med passende ydeevne. Indret en
netstikkontakt med sikring eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes
med forsyningslinjens jordledning (den gul-grgnne).

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier i ampere for forsinkede linjesikringer
valgt pa grundlag af den maks. maerkestrem, der leveres af svejsemaskinen, og den
nominelle netspaending.

5 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED AT UDFQRE F@LGENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablet (i mm?) pa grundlag af
den maks. strem, der leveres af svejsemaskinen.

5.

5.1 TIG-svejsning

Forbindelse af braender

Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-). Forbind
braenderens gasrer med beholderen.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa taet
som muligt p& den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.
Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med symbolet (+).

Forbindelse til gasbeholderen
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Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indseet om nedvendigt det
seerlige passtykke, der falger med som tilbeher.

Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren,
medleverede speendband.

Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der abnes for beholderens ventil.

Abn for beholderen, og regulér gasmaengden (I/min) pa grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 3); eventuelle tilpasninger
af gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersgg, om rerforbindelserne og

og stram med det



tilslutningsstykkerne er teette.
GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er faerdig med
arbejdet.

5.5.2 MMA-svejsning

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur bekleedning, som tveertimod skal forbindes til
den negative pol (-).

Forbindelse af svejsekabel elektrodetang

Er forsynet med en seerlig klemme pa endestykket, der lukker elektrodens blottede
del til.

Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med symbolet (+).

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa taet
som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med symbolet (-).

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 TIG-SVEJSNING

6.1.1 Almene principper

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stattes af en braender, der egner sig til at overfore
svejsestreammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfaerisk
oxydering takket vaere gennemstrgmning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99.5%),
der stremmer ud af keramikdysen (FIG.G).

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal samt
tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG DC-svejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en elektrode
med 2% cerium (grat band).

Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. H, hvorved
man skal sgrge for, at spidsen er fuldstaendig koncentrisk for at undga udsvingninger
i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens leengderetning. Dette
arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse
og slidtilstand, samt hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert.

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig
elektrodediameter sammen med den rigtige strom, jaevnfer tabellen (TAB. 3).
Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at ssmmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilferselsmateriale (FIG. I).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensatning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmeessig klargering af klapperne (FIG. L). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater, bgr arbejdsemnerne renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplgsningsmidler osv.

6 1.2 Fremgangsmade (LIFT-teending)
Stil svejsestremmen pé den gnskede veerdi ved hjeelp af drejeknappen; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakreevede varmetilfersel.

- Undersgg, om gassen stremmer rigtigt ud.
Den elektriske lysbue teendes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med
det emne, svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne den derfra. Denne
udlgsningsmade forarsager feerre forstyrrelser forbundet med elektrisk straling,
og indeslutningen af tungsten savel som elektrodens slitage minimeres; lysbuen
udlgses ved at saette elektrodens spids pa emnet, presse forsigtigt, og haeve
elektroden 2-3 mm efter et kort gjeblik. Til at begynde med udsender svejsemaskinen
en |, strom, et gjeblik senere den indstillede svejsestrom.

- Svejsnlngen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

6.2 MMA-SVEJSNING

6.2.1 Almene principper

- Det er strengt ngdvendigt at fglge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stremstyrke.

- Svejsestremmen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes diameter
og i betragtning af hvilken slags samling der skal udfgres; stremstyrken, der kan
anvendes for de forskellige elektrodediametre, er vejledende som falger:

@ Elektrode (mm) Svejsestrem (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

- Veer opmeerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kreeves hgje
stremstyrker til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stremstyrker til
vertikale svejsninger eller underop.

- Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afthaenger ikke kun af strammens styrke,
men ogsa af andre svejseparametre, sasom lysbuens leengde, hastighed og
position under udferelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de ber opbevares i
seerlige pakninger elle beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

- Svejsningens egenskaber afhaenger ogsa af svejsemaskinens Arc Force-veerdi
(dynamiske adfaerd). Denne parameter kan (pa visse modeller) indstilles via panelet
eller ved hjeelp af fiernstyring med 2 potentiometre.

- Der skal tages hgjde for, at hgje Arc Force-vaerdier giver en bedre gennemtraengning
og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst stilling, typisk med
basiske elektroder; lave Arc Force-vaerdier giver derimod en blgd bue uden sprgit,
typisk med rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med Hot Start- og Anti Stick-anordningerne,
der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at klaebe sammen med arbejdsemnet.

6.2.2 Fremgangsmade

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet og
foretag den samme bevaegelse som for at teende en teendstik; dette er den mest
korrekte made at udlgse lysbuen pa: hvis VRD-anordningen forefindes og er aktiv,
udlgses lysbuen ved at bringe elektroden i kontakt med arbejdsemnet og derefter
fierne den derfra.
GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers
at beskadige beklaedningen og dermed at gere det sveerere at udlgse lysbuen.

- Sa snart lysbuen er udlgst, skal man forsgge at opretholde en afstand fra emnet
svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at denne afstand
forbliver s& konstant som muligt, mens der svejses; husk pa, at elektroden skal

hezeldes cirka 20-30 grader i fremferingsretningen.

- Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremfgringsretningen, over krateret for at udfgre fyldningen; haev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsesemmens udseende - FIG. M).

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATOREN KAN UDF@RE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 BRENDER

- Undga at stille braenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen gares ubrugelig i lgbet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
er helt teette.

- 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 bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stgvet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stav, der har lagt sig
pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10bar).

- Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blgd barste eller egnede oplgsningsmidler.

- 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
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan komme op
pa haje 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, som reguleres med potentiometeret med den
gradinddelte ampéreskala er korrekt til den elektrodediamter der benyttes.

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
osV.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller for lav
spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
speerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegning (eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den rigtige
meengde.
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Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatﬁren ma’‘ha tllstrekkellg kjenndom for a garantere et sikkert bruk
av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med stroem 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 lose kontakter.

/\
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5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning.

- 1,/U, : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- AIV-ANV : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

= |, ax - Maksimal strgm som absorberes fra linjen.

- IM:: 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 effekt- og kontrollmoduler som dannes av trykte kretser og
blir optimert for maksimal driftsikkerhet og et lavt vedlikeholdsbehov.

4.1.1 Sveisebrenner med LIFT-aktivering (FIG. B)

1- Inngang til enfas matelinjen, likretterenhet, krets for korreksjon av effektfaktoren
(PFC hvis forutsedd) og nivelleringskondensatorer.

2- Omkoplingsbrygge til transistorer (IGBT) og driveenheter; kopler om til
linjespenning som er blitt likrettet til vekselstramsspenning med hay frekvense og
utferer innstillingen av effekten til stram/sveisespenning som gnskes.

3- Transformator med hay frekvense; den hovedsaklige spolen blir matet med en
spenning som blir omvandlet av blokk 2. Dens oppgave er a tilpasse spenningen
og stremmen til verdiene som trenges til buesveiseprosedyren og samtidig isolere
sveisekretsen pa galvanisk mate fra matelinjen.

4- Sekundaer likriktarbrygga med nivelleringsinduktanse; kopler om spenning/
vekselstrem som forsynes av den sekundeere lindningen med likstrem/spenning
med meget lav ondulering.

5- Kontroll- og instillingslogik; kontrollerer umiddelbart sveisestremsverdiet
og sammenligner det med verdiet som operatgren stiller inn og modulerer
styreimpulsene til IGBT-driveenhetene som utfer aktiveringsprosedyren.

6- Kontrollogik til sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene og
bevaker sikkerhetssystemene.

7- Panel for innstilling og vising av parametrene og funksjonsmodusene.

8- Kjoleflekt til sveisebrenneren.

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL, INNSTILLING OG KOPLING
4.2.1 KOMPAKT sveisebrenner med LIFT-aktivering
4.2.1.1 Frontpanel (FIG. C)
1- Tast for a velge modus og funksjonsparametrar:
- Farste funksjonen: Valg mellom MMA eller TIG.
- Andre funksjonen (lang nedtrykning i MMA-modus): innstilling av Hot Start, Arc
Force og, hvis forutsatt, aktivering/avaktivering av VRD-anlegget.
Hvis du trykker hurtig pa tasten kan du velge parameter som skal stilles inn med
kodomvandleren (5) med indikasjon pa skjermen (3) om tilsvarende verdi.
For a slutfgre innstillingsprosedyren, skal du holde tasten nedtrykt.
Hot Start (pa skjermen blir “hot XX” vist):
Innstillingsparameter for den innledende overstremmen (innstilling 0-100%) med
indikasjon pa skjermen om gkningen i prosent i forhold til det sveisestremsverdi
du har valgt. Denne innstillingen letter aktiveringen av den elektriske buen.
Arc Force (pa skjermen blir “arc XX” vist):
Innstillingsparametrene for den dynamiske overstremmen (innstilling
0-100%) med indikasjon pa skjermen om gkningen i prosent i forhold til valgt
sveisestrgmsverdi. Denne innstillingen forbedrer sveiseprosedyrens fluiditet og
gjer at man unngar at elektroden fastner ved stykket.
VRD (pa skjermen blir “vrd XX” vist):
Anlegg for & minke tomgangsspenning (valg on-off) med indikasjon pa skjermen
(3) for & indikere nar anlegget er aktivert “vrd ON” eller avaktivert “vrd OFF”.
Dette anlegget gker operatarens sikkerhet nar sveisebrenneren er tilkoplet men
ikke i sveisemodus.
Bemerk: P& gjeldende modeller kan du velge mellom 2 ulike kalibreringer for
maksimal sveisestrgm som er tilgjengelig.
CL.1: Kalibrering med reduksjon av maksimums sveisestrem (mindste effekt
som er tilgjengelig).
CL.2: Kalibrering uten reduksjon av maks. sveisestram (storre effekt som er
tilgjengelig).
Du kan fa adgang til dene spesifikke funksjon ved & holde velgerknappen
nedtrykt nar du starter sveisebrenneren opp (med hovedbryterens lukking).
Opprinnelig er CL.1 valgt og du kan dessuten utfere generell reset av
parametrene (res ON/OFF).
Ga ut fra prosedyren pa samme mate som er beskrevet ovenfor.
2- Lysdioder til innstilling av modus og funksjonsparametrar:
2a
Lysdioden lyser med fast lys: MMA-laget er valgt.
Lysdioden blinkar: innstilling av Arc Force, Hot Start, VRD (hvis forutsett).
2b

Lysdioden lyster med fast lys: valg av TIG-modus.

3- Alfanumerisk skjerm.

4- Gul lysdiod: normalt slatt fra. Nar den lyser, betyr det at sveisebrenneren
er blokkert (maskinen fortsetter & lyse uten & forsyne strem) da et av disse
verneanlegg er blitt aktivert:

- Termisk vern: i sveisebrenenren er temperaturen blitt altfor hey. Tilbakestillingen
av den normale funksjonen skjer automatisk. Alarmen pa skjermen indikerer
“AL.2”.

- Verneutstyr mot over- og underspenning i linjen: spenningen er utenfor feltet
+/- 15% i forhold til skiltets verdi. Et alarm blir vist pa skjermen “AL.1”.

ADVARSEL: hvis du overstiger den gvre spenningsgrensen som er indikert
ovenfor, kan anlegget edelegges.
- ANTI STICK-vern: hvis elektroden fastner pa materialet som skal sveises, er
det ikke mulig a fierne den pa manuell mate.
Tilbakestilling til normal modus skjer automatisk.
5- Kodomvandler for instilling av sveiseparametrene. Muliggjer ogsa insstilling
mens sveisingen pagar.
6- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.
7- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.

4.2.1.2 Bakpanel (FIG. D)
1 - Stremkabel 2p + (D).
2 - Hovedbryter O/OFF - I/ON (lyser).

5. INSTALLASJON

A BEMERK! UTFOR ALLA INSTALLASJONSHANDLINGER OG
ELEKTRISKE KOPLINGER MED SVEISEBRENNEREN SLATT FRA O0OG
FRAKOPLET FRA NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA BARE BLI UTF@RT AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARING.

5.1 MONTERING
5.1.1 Montering av klemmens returkabel (FIG. E)
5.1.2 Montering av elektrodhallarklemmens sveisekabel (FIG. F)

5.2 SVEISEBRENNERENS LGFTMODUS
Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal Iaftes ved hjelp av
handtaket.

5.3 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Identifiser sveisebrennerens installasjonsplass slik at der ikke er hinder for kjaleluftens
inngang og utgang (forsert luftsirkulasjon med flekt) og forsikre deg om at ledende
stav, fretende damp eller fukt ikke kommer inn i den.

La det veere et rom pa mindst 250 mm rundt sveisebrenneren.

A ADVARSEL! Plasser sveisebrenneren pa en flatt overflate med egnet
kapasitet for unnga velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

- For du utferer nogen elektrisk kopling, skal du kontrollere att informasjonen pa
sveisebrennerens skilt overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er
tilgjengelig pa installasjonsplatsen.

- Sveisebrenneren kan bare koples til et matesystem med ngytral jordkoplet ledning.

- For et korrekt vern mot indirekt kontakt, bruk differentialbryteren av typen:

- Type A ( ) for enfasmaskiner.

- For a oppfylle kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren til grensesnittspunktene i strgmforsyningsnettet som har en
impedanse under Zmax = 0.25 ohm (enfas).

- Sveisebrenneren omfattes ikke av kravene i norm IEC/EN 61000-3-12 (modeller
som ikke er utstyrt med PFC).

Hvis den blir koplet til et offentligt forsyningsnett, er det installaterens eller brukerens
ansvar a kontrolere at sveisebrenenreen kan koples (hvis ngdvendig skal du
konsultere den som handterer distribusjonsnettet).

5.4.1 Kontakt og uttak

- Enfassveisebrennere med absorbert strem under eller tilsvarende 16 A er utrustet
med en stremkabel med normal stgpsel (2P+T (Jord)) 16 A/250 V.

- Enfassveisebrennere med en absorbert strom over 16 A er utrusted med en
elkabel som skal koples til et normalisert stepsel (2P+T (Jord)) med med egnet
kapasitet. Forsikre degom at netuttaket har en sikring eller automatisk bryter.
Tilsvarende jordeledningsterminal skal vaere koplet til jordeledningen (gulgrenn) for
stremforsynignslinjen.

- Tabelle1 (TAB. 1) innehaller verdier som er rekommenderti Ampere for trege sikringer
i linjen du har valgt i samsvar med nominal maks. Strgm som sveisebrenneren
forsyner og i samsvar med nominell matespenning.

5.5 SVETSKRETSENS KOPLINGER

A BEMERK! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET
FRA FORSYNINGSNETTET.

Tabelle (TAB. 1) innholder de verdier som er rekommendert for sveisekabler (i mm?) i
samsvar med maksimumsstrgm som sveisebrenenren forsyner.

5.5.1 TIG-sveising

Kopling av brenneren

- Sett i stremkabelen i tilsvarende hurtiguttak (-). Kople gassledningen fra brenneren
til beholderen.

Kopling av sveisestrammens returkabel

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa
nzere som mulig til fugen du danner.

Denne kabelen skal koples til klemmen med symbolet (+).

Kopling til gassbeholderen

- Stram trykkredusereren til ventilen pa gassbeholderen og hvis ngdvendig kan du
bruke redusereren som medfalger som tilbehear.

- Kople gassforsyningslinjen til redusereren og stram medfalgende kabelband.

- Legsne innstillingshylsen pa trykkredusereren fer du @pner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gassmengden (I/min) i samsvar med
bruksinformasjonen, se tabell (TAB. 3); eventuale reguleringer av gassfladet kan
du gjgre under sveiseprosedyren ved a dreie trykkredusererens hylse. Kontroller at
ledningene og koplingene er tette.

BEMERK! Lukk alltid gassbeholderen etter arbeidets slutt.

5.5.2 MMA-sveising

Nesten alle kledde elektroder skal koples til generatorens pluspol (+), unntatt
elektrodene med syrebekledning som skal koples itl minuspolen (-).

Kopling av sveisekabelen till elektrodholderklemmen

Der er et spesielt uttak pa terminalen for a stramme elektrodens bare del.

Denne kabelen skal koples ti luttaket med symbolet (+).

Kopling av sveisestrommens returkabel

Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den er stedd
mot, s& naere som mulig til fugen som skal dannes.

Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-).
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6. SVEISING, BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 TIG-SVEISING

6.1.1 Hovedprinsipper

TIG-sveisingen er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir generert av den
elektriske bue som aktiveres og forblir kvar mellom elektroden (tungsten) og stykket
som skal sveises. Tungstenselektroden er stadd av en brenner som kan overfgre
sveisestremmen og beskytte elektroden og sveisebadet mot miljgoksidering gjennem
inert gass (normalt Argon: Ar 99.5%) som kommer ut fra kjeramikkapningen (FIG. G).
TIG DC-sveiseprosedyren er egnet til alle stalkullsmaterialer med lave legeringer og
haye legeringer og tunge metaller som kobber, nikkel, titan og disses legeringar.

Nar det gjelder sveising i TIG DC med elektroden ved polen (-) bruker man vanligvis
elektroden med 2% cerium (gratt band).

Det er ngdvendig at skjerpe tungstenselektroden aksielt med slipemaskinen, se FIG.
H, og veere ngye med at spissen er helt konsentrisk for & unnga avvik i buen. Det er
viktig & utfere slipingen i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas
regelmessig i samsvar med elektrodens bruk og slitasje eller nar den er kontaminert,
oksidert eller er blitt brukt pa gal mate.

Det er nedvendig for bra sveiseresultater & bruke en eksakt elektroddiameter med
eksakt stromsverdi, se tabellen (TAB. 3).

Elektrodens normale framspring fra kjeramikkmunstyukket er 2-3 mm og den kan na
8 mm for vinkelsveising.

Sveiseprosedyren skjer gjennem fusjonens to ender. Nar det gjelder tynnere tykkelser
som er forberett pa korrekt mate (opp til 1 mm omtrent) trenges inget hjelpematerial
(FIG. 1).

Nar det gjelder starre tykkelser er det nedvendig & bruke pinner av samme materialer
og med en egnet diameter, med en egnet forberedelse av endene

(FIG. L). For a utfgre sveiseprosedyren korrekt er det nedveendig at delene er helt
rene o guten oksid, olje, smerfett eller Iasningsmiddell etc.

6.1.2 Prosedyre (LIFT-aktivering)

- Reguler sveisestrammen til gnsket verdi med mangverratten. Du kan eventuelt
tilpasse den til det faktiske termiske verdi som trenges for sveiseprosedyren.

- Kontroller at gassforsyningen er korrekt.
Nar den elektriske buen tennes, opprettes kontakt og tungstenselektroden
fiernes fra styukket som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset ferer til mindre
elektriske forstyrrelser og reduserer tungstensinklusjonerna og elektrodens slitasje
til minimumsverdier. Still elektrodspissen mot stykket, trykk lett og loft siden
elektroden 2-3 mm etter noen sekunder for & aktivere buen. Til & begynne med
forsyner sveisebrenneren en stremsverdi pa | og etter noen sekunder, forsyner
det innstilt sveisestremsverdi.

- For & stoppe sveiseprosedyren, skal du hurtig lafte elektroden fra stykket.

BASE

6.2 MMA-SVEISING

6.2.1 Hovedprinsipper

- Det er ngdvendig & respektere fabrikantens instrukser som star pa emballasjen
til elektrodene som blir brukt og indikere korrekt elektrodpolaritet og tilsvarende
optimale streamsverdier.

- Sveisestremmen skal reguleres i samsvar med diameteren pa elektroden som blir
bruk tog den type av fuge som skal utferes. For eksempel er stramsverdiene som
kan brukes til de ulike elektroddiametrene de fglgende:

@ Elektrod (mm) Sveisestrom (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

- Observer at med samme elektroddiametrer brukes hgye stromsverdier il
plansveising, mens man til sveising i vertikalstilling eller ovenfor hodet skal bruke
lavere stremsverdier.

- De mekaniske karakteristikkene til sveisefugen avgjeres av andre sveiseparametrer
som buens lengde, hastighet og posisjon for prosedyren, elektrodenes diameter og
kvalitet, egenskaperna for den svetsade fogen avgers av andra svetsparametrar
som bagens langd, utfgrandets hastighet og posisjon, elektrodernas diameter og
kvalitet, sammen med den stremsintensitet som er valgt (for et korrekt verdi skal
elektrodene beskyttes mot fukt og ligge i spesielle embasje eller bokser).

- Sveisekarakteristikkene beror ogsa pa verdiet for Arc Force (dynamisk atferd).
Denne parameteren kan stilles inn (hvis forutsett) pa panelet eller med fiernkontrollen
med 2 potentiometrer.

- Observer at hgye Arc Force-verdier gir en hgyere penetrasjon og gjer at du kan
utfare sveiseprosedyrer i alle stillinger med basiske elektroder, mens lave Arc Force-
verdier gir mykere resultater uten spreyting som er typisk for rutiliske elektroder.
Sveisebrenneren er dessuten utstyrt med anleggene Hot Start og Anti Stick som
garanterer en lett oppstart og at elektroden ikke fastner ved stykket som skal
sveises.

6.2.2 Fremgangsmate

- Hold masken FORAN ANSIKTET og trykk elektrodspissen mot stykket som skal
sveises ved & utfere en bevegelse som for & tenne et fyrstykk. Dette er den beste
metoden for & aktivere buen. Hvis et VRD-anlegg er forutsett og aktivert, kan buen
tennes ved 3 stille elektroden i kontakt med stykket som skal sveises og siden hurtig
fierne den.

BEMERK: IKKE SLA med elektroden mot stykket, ellers riskerer du & adelegge
bekledningen og dette gar at buens aktivering blir vanskelig.

- Nar buen er aktivert, skal du preve & holde en avstand fra stykket som tilsvarer
diameteren pa elektroden som blir brukt og holde dette avstandet sa konstant
som mulig da sveiseprosedyren blir utfert. Husk pa at elektrodens skraning i
materetningen skal veere omtrent 20-30 grader.

- For sveisestrengens skylde skal du stille elektrodenheten lett bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateren for & utfgre pafylining. Laft siden elektroden hurtig
ut fra fusjonsbadet for & lukke buen (sveisestrengens utseende - FIG. M).

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
OPERAT@REN.

FULLFORES AV

7.1.1 SVEISEBRENNER

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Utfar 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.

- Far hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL
MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE
OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |

ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore

til alvorlige stromstet ogl/eller skader som folge av direkte bergring av

stremforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt arbeidsstedet
er. Kontroller innvendig i maskinen og fijern eventuelt stev som kan ha lagt seg
pa transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med ter
trykkluft (maks. 10bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse ngye med
en meget myk bgrste eller passende rengjgringsmidler.

- Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

- Unnga absolutt & utfare sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og
kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige
deler eller deler som kan na heye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig
og forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU SELV

FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER

BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestreammen, som reguleres med potensiometeret med gradert
ampereskala, er korrekt stilt inn for elektrodediameteren og -typen.

- Kontroller at nar hovedbryteren slés PA tennes ogsé tilhgrende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stremtilfgrselen (kabler, sikringer, stapsel osv.).

- Atden gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller
underopphetet pa grunn av for hgy eller for lav spenning, eller at det har oppstatt en
kortslutning.

- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hayt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, ma man ferst og fremst fierne denne.

- Kontroller atalle forbindelserisveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger
(eks. Maling).

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i kvantitet.
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(3]

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT TIG- JA MMA-
INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kaytetdaan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvan hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettava, kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto”).

Vilta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdahkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkdan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sahkdverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sdhkokytkennit yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.
Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siitd, ettd syo6ttétulppa on oikein maadoitettu.

Ala kdytd hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa é&ldaka hitsaa
sateessa.

Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat I16ysat.

/\
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4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisadisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmaton huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite.

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X: Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % - maaraisena, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympariston 40
asteen lampdtilaan) ylitetdén, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-A/V : limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

9- Syottdlinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat £10%):

= | ax - Suurin linjan kayttama virta.

= |, - Tehollinen syéttovirta.

10--==: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden arvot.
11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1

“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL. 1).
- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL. 2).
Hitsauskoneen paino nikyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 LOHKOKAAVIO

Hitsauslaite koostuu paaasiassa teho- ja ohjausyksikdista painetuilla piireilla, jotka
on optimoitu maksimaalisen luotettavuuden ja pienemman huoltotarpeen saamiseksi.

4.1.1 Hitsauslaite LIFT-sytytyksella (KUVA B)

1- Yksivaiheisen virransyéttolinjan sisdantulo, tasasuuntaajaryhma, tehokertoimen
korjauspiiri (PFC, jos mukana) seka tasauksen kondensaattorit.

2- Switching-silta transistoreilla (IGBT) ja ohjaimilla; muuntaa tasasuunnatun
linjanjannitteen korkeataajuiseksi vaihtojannitteeksi ja saatda tehon vaaditun
hitsausjannitteen/-virran mukaan.

3- Korkeataajuinen muuntaja; ensiokaamitys saa virtaa muuntojannitteella lohkosta
2; sen tehtavana on sovittaa jannite ja virta kaarihitsaukseen tarvittaviin arvoihin ja
samanaikaisesti eristda galvaanisesti hitsauspiiri virransyéttolinjasta.

4- Toisiotasasuuntaajasilta tasausvirtareaktorilla; muuntaa toisiokaamityksesta
saadun vaihtojannitteen / -virran tasavirraksi / -jannitteeksi, jonka sykkeisyys on
erittdin matala.

5- Ohjaus- ja saatoelektroniikka; ohjaa hetkellisesti hitsausvirranarvoa ja vertaa
sita kayttajan asettamaan arvoon; muuttaa IGBT-ohjaimien ohjaussykkeet, jotka
toteuttavat saadon.

6- Hitsauslaitteen toiminnan ohjauslogiikka: asettaa hitsausjaksot ja valvoo
turvajarjestelmia.

7- Parametrien ja toimintotapojen asetus- ja nayttétaulu.

8- Hitsauslaitteen jadhdytystuuletin.

4.2 OHJAUSLAITTEET, SAATO JA KYTKENTA
4.2.1 KOMPAKTI hitsauslaite LIFT-sytytyksella
4.2.1.1 Etupaneeli (KUVA C)

1- Toimintatapojen ja -parametrien valintapainike:

- ensimmainen toiminto: MMA- tai TIG-tavan valinta.

- toinen toiminto (pitkd painallus MMA-tavassa): Hot Start -saaté, Arc Force
-saato ja silloin, kun mahdollista VRD-laitteen laitto paalle / kaytosta poisto.
Painikkeen nopealla painalluksella voidaan valita saadettava parametri
enkooderin (5) avulla ja vastaavan arvon merkinnalla nayttéruudulla (3).
Poistuaksesi tasta saatdbmenettelysta painiketta on painettava pitkaan.

Hot Start (ndyttoruudulla “hot XX”):

Aloituksen ylivirran (saatdé 0-100 %) saatoparametri seka lisdyksen
merkintd nayttéruudulla prosentteina suhteessa aikaisemmin valittuun
hitsausvirranarvoon. Tama saatd helpottaa sadhkokaaren sytytysta.

Arc Force (ndyttéruudulla “arc XX”):

Dynaamisen ylivirran (saatd 0-100 %) saatdparametri seka lisdyksen
merkintd nayttéruudulla prosentteina suhteessa aikaisemmin valittuun

hitsausvirranarvoon. Tama saatdé parantaa hitsauksen juoksevuutta ja valttaa
elektrodin limautumisen kappaleeseen.

VRD (nayttéruudulla “vrd XX”):

Ulostulojannitteen alentaja tyhjakaynnilla (valinta on-off) sekd merkinta
nayttéruudulla (3) laite kaytossa “vrd ON” ja laite pois kadytosta “vrd OFF”.
Tama laite lisda kayttajan turvallisuutta hitsauslaitteen ollessa kéynnissa, mutta
ei hitsaustilassa.

Huomio: Malleissa, joissa mahdollista, voidaan valita 2 erilaisen saatavilla
olevan maksimihitsausvirran kalibroinnin valilla.

CL.1: Kalibrointi maksimihitsausvirran alennuksella (pienin saatavilla oleva

teho).
CL.2: Kalibrointi ilman maksimihitsausvirran alennusta (suurin saatavilla oleva
teho).
Tahan erityistoimintoon paasee pitamalld painettuna valintapainiketta

hitsauslaitteen kéynnistyksen aikana (yleiskatkaisimen sululla).

Alunperin valituna on CL.1 ja liséksi voidaan tehda parametrien yleinen
alkuasetusten palautus (res ON/OFF).

Menettelysté padsee pois vastaavalla tavalla.

2- Toimintatapojen ja -parametrien asetusvalodiodit:
2a
jatkuvasti palava valodiodi: MMA-tavan valinta.
vélkkyva valodiodi: sdadot Arc Force, Hot Start ja VRD (jos mahdollista).
2b
jatkuvasti palava valodiodi: TIG-tavan valinta.

3- Aakkosnumeerinen nayttoruutu.

4- Keltainen valodiodi: normaalisti sammunut. Palaessaan tarkoittaa hitsauslaitteen
lukitusta (laite pysyy kdynnissa tuottamatta virtaa) jonkun seuraavan suojauksen
keskeytyksesta:

- Lamposuojaus: hitsauslaitteen sisépuolella on saavutettu liiallinen lampétila.
Normaalin toimivuuden ennalleen palautus on automaattinen. Halytys
nayttéruudulla “AL.2”.

- Linjan yli- ja alijannitteen suojaus: jannite on vaihteluvdlin +/- 15 %
ulkopuolella suhteessa kyltin arvoon. Halytys nayttéruudulla “AL.17.

HUOMIO: ylla mainitun ylajanniterajan ylittdminen vaurioittaa vakavasti laitetta.
- ANTI STICK -suojaus: elektrodi on liimautunut hitsattavaan materiaaliin,
voidaan irrottaa kasin.
Normaalisti ennalleen palautus on automaattinen.
5- Enkooderi hitsausparametrien saatéa varten;
hitsauksen aikana.
6- Negatiivinen nopea pistorasia (-) hitsauskaapelin liittdmiseksi.
7- Positiivinen nopea pistorasia (+) hitsauskaapelin liittdmiseksi.

mahdollistaa sadadon myos

4.2.1.2 Takapaneeli (KUVA D)
1 - Sahkdjohto 2p (napaa) + (D ).
2 - Yleiskatkaisin O/OFF - I/ON (valo palaa).

5. ASENNUS

A HUOMIO! TEE KAIKKI ASENNUS- JA SAHKOLITANTATYOT
HITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA. ] ]
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN JA KOKENUT HENKILOKUNTA SAA TEHDA
SAHKOLIITANNAT.

5.1 KOKOAMINEN
5.1.1 Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen (KUVA E)
5.1.2 Hitsauskaapelin ja elektrodin kannatinpihdin kokoaminen (KUVA F)

5.2 HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA
Kaikki tdssa ohjekirjassa kuvatut hitsauslaitteet nostetaan kahvaa kayttamalla.

5.3 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettei siind ole esteitd jadhdytysilman otto-
ja poistoaukkojen kohdalla (tuuletin kierrattaa ilmaa); varmista samalla, ettei laitteen
sisdan joudu johtavaa polya, syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Jata vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparille.

A HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon kaatumisen tai vaarallisen siirtymisen valttamiseksi.

5.4 KYTKENTA SAHKOVERKKOON

- Tarkasta ennen minkdan sahkokytkennan tekoa, etta hitsauslaitteen kyltin tiedot
vastaavat asennuspaikan jannitetta ja verkon taajuutta.

Hitsauslaite voidaan kytked ainoastaan virransyottojarjestelmaan, jossa on
maadoitettu nollajohdin.

Varmistaaksesi suojan suoraa kosketusta vastaan kayta differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimuksiin vastaamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistd sahkdverkon rajapintaliittymiin, joiden impedanssi on
pienempi kuin Zmax = 0.25 ohm (yksivaiheinen).

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia (mallit ilman PFC:t&).
Jos se kytketadan julkiseen sahkdverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
tarkastaa, etta hitsauslaite voidaan liittaa (kysy tarvittaessa jakeluverkon hoitajalta).

5.4.1 Pistoke ja pistorasia

- Yksivaiheiset hitsauslaitteet, joiden absorboitu virta on alle tai yhtd kuin 16A,
on varustettu tehtaalla sahkojohdolla, jossa on normalisoitu pistoke (2P+T (2
napaa+maadoitus)) 16A \ 250V.

- Yksivaiheiset hitsauslaitteet, joiden absorboitu virta on yli 16A, on varustettu
sahkojohdolla, joka liitetddn normalisoituun sopivan tehoiseen pistokkeeseen
(2P+T (2 napaat+maadoitus)). Valmista verkkopistorasia sulakkeella tai
automaattisella katkaisijalla; sopiva maadoituspaéte on kytkettava virransyéttolinjan
maadoitusjohtimeen (keltavihred).

- Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan linjan hitaiden sulakkeiden suositellut arvot
ampeereissa, jotka valitaan hitsauslaitteen tuottamaan suurimpaan nimellisvirtaan
seka virransyoton nimellisjannitteeseen perustuen.

5.5 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIA KYTKENTOJA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?)
hitsauslaitteen tuottamaan maksimivirtaan perustuen.

5.5.1 TIG-hitsaus

Hitsauspaan kytkenta

- Aseta sahkokaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-). Liitd hitsauspaan
kaasuputki kaasupulloon.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

- Kaapeli kytketdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on,
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Kaapeli kytketaan liittimeen, jossa on symboli (+).

Kaasupulloon kytkenta

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettamalla tarvittaessa tarvikkeissa
toimitettu ja siihen tarkoitettu sovitin.

- Kytke kaasun tuloputki sovittimeen ja kirista varusteissa oleva kaistale.

- Loyséaa paineenalentimen saatérengas ennen kuin avaat kaasupullon venttiilin.

- Avaa kaasupullo ja sdada kaasun maara (I/min) kayttdtavan suuntaa antavien
tietojen mukaan, katso taulukko (TAUL. 3); kaasun virtaaman mahdollisia saatoja
voidaan tehda hitsauksen aikana kayttamalla aina paineenalentimen saatérengasta.
Tarkasta putkien ja liitosten pitavyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.5.2 MMA-hitsaus

Lahes kaikki paallystetyt elektrodit kytketdén generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksellisesti negatiiviseen napaan (-) kytketddn elektrodit, joissa on hapan
paallystys.

Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta

Laita paatteeseen erityinen liitin, jota kaytetaan kiristamaan elektrodin paljas osa.
Tama kaapeli kytketaan liittimeen, jossa on symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kaapeli kytketdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on,
mahdollisimman Iahelle tehtavaa liitosta.

Tama kaapeli kytketaan liittimeen, jossa on symboli (-).
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6. HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS

6.1 TIG-HITSAUS

6.1.1 Paaperiaatteet

TIG-hitsaus on menetelma, joka hyddyntdd sulamattoman elektrodin (tungsteni) ja
hitsattavan kappaleen valilla sytytetyn ja yllapidetyn sahkdkaaren tuottamaa lampoa.
Tungsteni-elektrodia tuetaan hitsauspaalla, joka pystyy valittdmaan siihen hitsausvirran
ja suojaamaan elektrodia seka hitsisulaa ilman hapetukselta suojakaasun (normaalisti
Argon: Ar 99.5 %) virtaaman valityksella, joka tulee ulos keraamisesta suuttimesta
(KUVA G).

Hitsaus TIG DC sopii kaikille niukka- ja runsasseosteisille hiiliteraksille seka
raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani seka niiden seokset.

TIG DC -hitsaukseen, jossa elektrodi on navassa (-), kdytetdan yleensa elektrodia,
jossa on 2 % ceriumia (harmaa nauha).

On valttdmatonta teroittaa tungsteni-elektrodi akselinsuuntaisesti tahkon kanssa,
katso KUVA H huolehtien, ettad karki on taysin keskitetty niin, ettd valtetdan kaaren
poikkeamat. On tarkeda hioa elektrodin pituussuunnan mukaisesti. Toimenpide
on toistettava jaksoittain kayton ja kulumisen mukaan tai sen ollessa vahingossa
sotkeentunut, hapettunut tai jos sita on kaytetty vaarin.

On valttamatonta kayttda tarkkaa elektrodin halkaisijaa oikealla virralla hyvéan
hitsauksen aikaansaamiseksi, katso taulukko (TAUL. 3).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3 mm ja voi olla 8 mm
kulmahitsauksissa.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulaessa. Paksuuden ollessa ohut ja
asianmukaisesti valmistettu (noin 1 mm:in asti) ei tarvita lisamateriaalia (KUVA I).
Suurempien paksuuksien ollessa kyseessa tarvitaan puikkoja, joiden alkumateriaalin
koostumus on sama ja halkaisija sopiva, sekd reunojen asianmukainen valmistelu
(KUVA L). Hyvan hitsaustuloksen saamiseksi on suositeltavaa, ettd kappaleet on
puhdistettu huolellisesti eika niissa ole oksidia, 6ljyja, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.2 Menettely (LIFT-sytytys)

- S&ada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita mahdollisesti hitsauksen
aikana todelliselle tarvittavalle lamméntuotolle.

Tarkasta kaasun oikeanlainen virtaama.

Séhkokaaren  sytytys  tapahtuu  tungsteni-elektrodin  koskettaessa ja
loitonnettaessa hitsattavalta kappaleelta. Taméa sytytystapa aiheuttaa véhemman
sahkosateilyhairidita ja vahentda minimiin tungstenin sulkeumat seka elektrodin
kulumisen. Laita elektrodin paa kappaleelle painaen kevyesti ja nosta elektrodia
2-3 mm muutaman hetken paastd saaden nain aikaan kaaren syttymisen. Aluksi
hitsauslaite tuottaa virtaa |, ja muutaman hetken kuluttua se tuottaa asetettua
hitsausvirtaa.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaleelta.

6.2 MMA-HITSAUS

6.2.1 Paaperiaatteet

- On valttamatonta katsoa valmistajan ohjeet kaytettavien elektrodien pakkauksesta.
Niissé kerrotaan elektrodin oikea napaisuus sekéa vastaava optimaalinen virta.
Hitsausvirta sdadetdan kaytettavan elektrodin halkaisijan seka tehtdvaksi aiotun
litostyypin mukaan; viitteellisesti kaytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

@ Elektrodi (mm) Hitsausvirta (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Huomaa, ettd elektrodin halkaisijan ollessa samansuuruinen korkeita virranarvoja
kaytetaan vaakasuunnassa hitsaamiseen, kun taas pystysuunnassa tai yldsalaisin
hitsaukseen kaytetadan matalampia virranarvoja.

Hitsatun litoksen mekaaniset ominaisuudet maarittyvat valitun virranvoimakkuuden

liséksi muilla hitsausparametreilla, kuten kaaren pituus, suorituksen nopeus ja

asento, elektrodien halkaisija ja laatu (sailytd elektrodit oikein pitden ne poissa
kosteudesta niille tarkoitetuissa pakkauksissa ja rasioissa).

Hitsauksen ominaisuudet riippuvat my6s hitsauslaitteen Arc Force -arvosta

(dynaaminen kayttdytyminen). Kyseinen parametri voidaan asettaa (kun

mahdollista) paneelilta tai kauko-ohjaimella, 2 potentiometria.

- Huomaa, ettd korkeat Arc Force -arvot antavat suuremman tunkeuman ja
mahdollistavat hitsauksen missé tahansa asennossa yleensa emaksisilla
elektrodeilla. Matalilla Arc Force -arvoilla saadaan pehmeampi kaari ilman roiskeita
yleensa rutiilipaallysteisilla elektrodeilla.

Lisaksi hitsauslaite on varustettu Hot Start- ja Anti Stick-laitteilla, jotka takaavat
vastaavasti helpot kaynnistykset seka elektrodin kappaleelle liimautumisen
puuttumisen.

6.2.2 Menettely .

- Pitden naamaria KASVOJEN EDESSA hankaa elektrodin paata kappaleelle
samanlaisella liikkeella kuin tulitikkua sytytettdessa; tdma on oikeanlaisin tapa
kaaren sytyttdmiseksi: kun mahdollista, VRD-laitteen ollessa kaynnissa kaaren
sytytys tapahtuu laittamalla elektrodi hitsattavan kappaleen kanssa kosketukseen
ja loitontamalla se siitd nopeasti.

HUOMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleelle; on vaara, ettd paallystys vaurioituu
vaikeuttaen kaaren sytytyksen.

Heti, kun kaari on syttynyt, yritd sailyttdd etdisyys kappaleelta samana kuin
kaytettavan elektrodin halkaisija ja sailyta tama etdisyys mahdollisimman tasaisena
hitsauksen aikana; muista, etta elektrodin kallistuksen eteenpain on oltava noin 20-
30 astetta.

Hitsaussauman paatteeksi vie elektrodin paatd kevyesti taaksepdin suhteessa
etenemissuuntaan hitsauskraaterin paalla sen tayttamiseksi ja nosta sitten nopeasti
elektrodi hitsisulasta kaaren sammumisen aikaansaamiseksi (Hitsaussauman
ulkonadt - KUVA M).

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 POLTIN

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdanndllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan néhden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siita
johtuvaa virheellista toimintaa tapahdu.

- Tarkasta ainakin kerran paivassa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

- Tarkasta ennen jokaista kaytt6a hitsauspaan paateosien kulumistila seka niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun
diffuusori.

7.2 ERIKOISHUOLTO .

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-
ALAN  KOULUTUKSEN  SAANUT  HENKILO  SAA  SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA ElI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen voi johtaa vakavaan

sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen

liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttomaarien ja tydalueen polyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisépuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle
keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmealla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustoitéd 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, ettd hitsausvaihtovirtaa saatavan potentiometrin ampeeriasteikko 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 jadhtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairién aiheuttva

Syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitaan haitallisia materiaaleja
tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

- kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maara on oikea; linjajannite
ei ole likan korkea.
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Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pristroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpe¢nému pouziti svafovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu. .
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové svarovani. Cast
9: Instalace a pouziti“).

N

Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

Pripojeni svarovacich kabeld, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

Pred vyménou opotiebitelnych souéasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, Zze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.
Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

/\
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3- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem
urazu elektrickym proudem (napf. v té€sné blizkosti velkych kovovych soucasti).

4- Symbol pfeduréeného zplisobu svafovani.

5- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpec¢nost a konstrukci stroji pro obloukové
svarovani.

7- Vyrobni &islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani pavodu vyrobku).

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U : Maximalni napéti naprazdno.

Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svarovacim
prls%rolem béhem svarovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mlzZe svarovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

P¥i pfekro€eni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlistane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- AIV-AV : Poukazuje na regulac¢ni fadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%):

-, max : Maximalni proud absorbovany vedenim.

- I Efektivm napajeci proud.

10--==" Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potrebnych k ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na

symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vaSeho svafovaciho

pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho

pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1).

- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2).
Hmotnost svarovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svafovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi a kontrolnimi moduly v podobé
integrovanych obvodu, optimalizovanych pro dosaZeni maximalni spolehlivosti a
snizené udrzby.

4.1.1 Svarovaci pristroj se zapalenim oblouku LIFT (OBR. B)

1- Vstup jednofdzového napdjeciho vedeni, jednotka usmériovace, obvod pro
korekci faktoru vykonu (PFC, je-li soucasti) a vyrovnavaci kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu/napéti.

3- Vysokofrekvencni transformator; primarni vinuti je napajeno zménénym
napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho Ukolem je pfizpUsobit napéti a proud
hodnotam potfebnym pro obloukové svafovani a soucasné galvanicky oddélit
svarovaci obvod od napajecmo vedeni.

4- Sekundarni usmériiovaci mustek s vyrovnavaci induktanci; prepina stfidavé
napéti / proud dodavany sekundarnim vinutim na Jednosmemy proud / napéti
s velmi nizkym vinénim.

5- Kontrolni a regulacni elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty
svarovaciho proudu a porovnava ji s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje
impulzy Fizeni ovladacu IGBT, provadgjicich regulaci.

6- Ridici obvody ovladajici ¢innost svarovaciho pfristroje: slouzi k nastaveni
cykll svafovani a kontrole bezpe¢nostnich systém.

7- Panel pro nastaveni a zobrazovani parametrd a provoznich rezimu.

8- Chladici ventilator svafovaciho pfistroje.

4.2 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY
4.2.1 KOMPAKTNI svarovaci pfistroj se zapalenim oblouku LIFT
4.2.1.1 Pfredni panel (OBR. C)
1- Tlaéitko pro volbu provoznich rezimu a parametri:
- prvni funkce: volba MMA nebo TIG.
- druha funkce (del$i stisknuti v rezimu MMA): nastaveni Hot Start, Arc Force a
v nékterych uréenych pfipadech také aktivace / zruseni ¢innosti zafizeni VRD.
Rychlé stisknuti tlacitka umoziiuje zvolit parametr, ktery ma byt nastaven
prostfednictvim snimace impulzl (5) s indikaci pfislusné hodnoty na displeji (3).
Ukonéeni postupu nastavovani lze provést delSim stisknutim uvedeného
tlacitka.
Hot Start (na displeji ,,hot XX“):
Tento parametr slouzi k nastaveni po¢ate¢niho nadproudu (nastaveni 0-100%)
s indikaci procentualniho zvyseni pfedvolené hodnoty svafovaciho proudu na
displeji. Toto nastaveni usnadriuje zapaleni elektrického oblouku.
Arc Force (na displeji ,,arc XX“):
Tento parametr slouzi k nastaveni dynamického nadproudu (nastaveni 0-100%)
s indikaci procentualniho zvySeni pfedvolené hodnoty svafovaciho proudu
na displeji. Toto nastaveni zlepSuje plynulost svafovani a zabrariuje pfilepeni
elektrody ke svafovanému dilu.
VRD (na displeji ,,vrd XX“):
Zafizeni pro omezeni vystupniho napéti naprazdno (volba on-off (zap.-vyp. ))
s indikaci aktivniho zafizeni ,,vrd ON“ a neaktivniho zafizeni ,,vrd OFF“ na
displeji (3). Toto zafizeni zvySuje bezpecnost obsluhy, kdyZ je svafovaci pFistroj
zapnuty, ale nenachazi se ve stavu svarovani.
Poznamka: U nékterych modeld je mozné si zvolit ze 2 odliSnych kalibraci
maximalniho dostupného svarovaciho proudu.
CL.1: Kalibrace s omezenim maximalniho svafovaciho proudu (niz$i dostupny
vykon).
CL.2: Kalibrace bez omezeni maximalniho svafovaciho proudu (vy$si dostupny
vykon).
K této specifické funkci je mozny pfistup stisknutim a pfidrzenim tlacitka volby
béhem zapnuti svafovaciho pfistroje (prostfednictvim hlavniho vypinace).
V ramci prednastaveni je zvolena CL.1; je vS8ak mozné provést vynulovani
parametru (res ON/OFF).
Ukonéeni uvedeného postupu se provadi obdobnym zplsobem, jak jiz bylo
popsano.
2- LED nastaveni provoznich rezimG a parametrG:
2a
LED se stalym svétlem: volba rezimu MMA.
Blikajici LED: nastaveni Arc Force, Hot Start, VRD (je-li sou¢asti).
2b

LED se stalym svétlem: volba rezimu TIG.
3- Alfanumericky displej.

4- Zluta LED: obvykle je vypnuta, jeji rozsviceni poukazuje na zablokovani
svafovaciho pfistroje (stroj zlstane spustény, ale nebude dodavat proud)
nasledkem zasahu nasledujicich ochran:

- Tepelna ochrana: Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné teploty.
Obnoveni bézné Cinnosti probéhne automaticky. Alarm na displeji ,,AL.2°.

- Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni: napajeci napéti se
nachazi mimo rozsah +/- 15% vzhledem ke své jmenovité hodnoté. Alarm na
displeji ,AL., 1,

UPOZORNENI: Piekrogeni vySe uvedeného horniho mezniho napéti zptsobi
vazné poskozeni zafizeni.

- Ochrana ANTI STICK: doslo k pfilepeni elektrody ke svafovanému materialu; je
treba provést manualni oddéleni.

Obnoveni bézné Einnosti probéhne automaticky.

5- Snima¢ impulzi pro nastaveni parametrli svarovani;
nastaveni také béhem svarovani.

6- Zaporna zasuvka (-) umoznujici pfipojeni svafovaciho kabelu.

7- Kladna zasuvka (+) umoziujici pfipojeni svafovaciho kabelu.

4.2.1.2 Zadni panel (OBR. D)
1 - Napajeci kabel 2p + (D).
2 - Hlavni vypinaé O/OFF (VYPNOUT) -

umozriuje provadét

I/ON (ZAPNOUT) (podsviceny).
5. INSTALACE

A UPOZORNENIi! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSi PROVADET PRI VYPNUTE
SVARECCE, ODPOJENE OD NAPAJECIHO ROZVODU,

ELEKTRICKA ZAPOJENi MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. F)

5.2 ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE
V8echny svafovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany s pouzitim
rukojeti.

5.3 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostfednictvim ventilatoru)
nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach,
korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarecky udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svareéku na rovny povrch s nosnosti, ktera je
umérna jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu pfevraceni nebo nebezpeénym
piresunim.

5 4 PRIPOJENI DO SITE
Pred realizaci jakehokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Gdaje
svarecky odpovidaji napéti a frekvenci site, ktera je k dispozici v misté instalace.

- Svarfovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Za UCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouZzivejte nadproudové relé
typu:

-Typ A( ) pro jednofazové stroje;

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k boddm rozhrani napajeciho rozvodu
s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.25 ohm (jednofazové stroje).

- Svarovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12 (modely bez
PFC).
Pfi pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéfeni
toho, zda lIze svarovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné site).

5.4.1 Zastrcka a zasuvka

- Jednofazové svarovaci pfistroje s absorbovanym proudem mensim nebo rovnajicim
se 16A jsou vybaveny napajecim kabelem s normalizovanou zastr¢kou (2P+T) 16A/
250V.

- Jednofazové svarovaci pfistroje s absorbovanym proudem vy$§im nez 16A jsou
vybaveny kabelem, ktery ma byt pfipojen k normalizované zastréce (2P+T) s
vhodnou proudovou zatézi. Pfipravte zasuvku elektrického rozvodu, vybavenou
pojistkou nebo jisti¢em; pfislusna zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu
vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

- Vtabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek napajeciho
vedeni, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty
proudu dodavaného svarovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho
napéti.

5.5 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENiIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE
JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.
V tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporucené pro svarovaci kabely (v mm?) na
zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.5.1 Svarovani TIG

Zapojeni svafovaci pistole

- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-). Zapojte plynovou
hadici svarovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce ozna¢ené symbolem (+).

Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

- ZaSroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a dle potfeby mezi né
zapojte pfislusnou redukci, dodanou formou pfislusenstvi.

- PFipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udaji
pouziti, viz tabulka (TAB. 3); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
bé&hem svarovani, a to prostfednictvim kruhové matice regulatoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.
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UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.5.2 Svarovani MMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému polu (+) zdroje; pouze ve
vyjime¢nych pfipadech — u kyselych elektrod — se pfipojuji k zapornému pélu (-)
Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevieni obnazené casti
elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce ozna¢ené symbolem (-).

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANI TIG

6.1.1 Zakladni principy

Svafovani TIG predstavuje svarovaci postup, ktery vyuziva teplo uvolfiované ze
zapaleného elektrického oblouku, udrZzovaného mezi neroztavitelnou elektrodou
(wolfram) a svafovanym dilem. Wolframovou elektrodu drzi svafovaci pistole vhodna
pro prenos potfebného svafovaciho proudu, ktera chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazef pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obycejné argon: Ar 99.5%), proudiciho z keramické hubice (OBR. G).

Svarovani TIG DC je vhodné pro v8echny druhy uhlikové oceli s nizkym a s vysokym
obsahem slitin a oceli s obsahem médi, niklu, titanu a jejich slitin.

Pro svafovani TIG DC elektrodou pfipojenou k polu (-) se oby&ejné pouziva elektroda
s 2% ceru (s Sedym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce zptisobem znazornénym
na OBR. H; dbejte na to, aby byl hrot dokonale soustfedny, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dlleZité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo
v pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouZiti.
Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny pramér elektrody se spravnym
proudem - viz tabulka (TAB. 3).

Elektroda obycejné vycniva z keramické hubice 2-3 mm a mGze dosahnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okrajli spoje. U vhodné pfipravenych materiall
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potrebny pfidavny material (OBR. I).

U vysSich tlousték jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni
materidl, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. L). Aby byl
zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené
oxidu, olejl, tukd, rozpoustédel atd.

6 1.2 Postup (zapaleni LIFT)
Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim otoéného
ovladace; pfipadné jej doladte béhem svafovani v navaznosti na realny potfebny
narlst tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.
Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svafovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim naslednym oddalenim. Tento zpUsob zapaleni oblouku zpusobuje
méné elektro-radiacniho ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych
vmeéstku a opotiebeni elektrody. Opfete hrot elektrody s pouzitim mirného tlaku a
zvednéte elektrodu 2-3 mm s ur¢itym opozdénim, ¢imz zpusobite zapaleni oblouku.
Svarovaci pfistroj nejdfive vygeneruje proud | a kratce poté bude vygenerovan
nastaveny svarovaci proud.

- Za Ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

6.2 SVAROVANi MMA

6.2.1 Zakladni principy

- V kazdém pfipadé je vSak potfebné, abyste se fidili pokyny vyrobce, které jsou
uvedeny na obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou polaritu elektrody a
pfislusny optimalni proud.

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu
spoje, ktery si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rizné
praméry elektrod, jsou:

BASE

o Elektrody (mm) Svarovaci proud (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném praméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity zvoleného proudu
ur¢eny také dalSimi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, primér a kvalita elektrod (za G¢elem spravného uchovavani elektrod je
udrzujte mimo dosah vihkosti, chranéné v pfisluSnych balenich nebo nadobach).

- Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnoté Arc Force (dynamické chovani)
svarovaciho pfistroje. Tento parametr je nastavitelny (je-li soucasti) na ovladacim
panelu nebo prostfednictvim dalkového ovladani se 2 potenciometry.

- VSimnéte si, ze vysoké hodnoty Arc Force umozfuji vétsi prinik a svafovani
v libovolné poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty Arc Force
umozniuji ziskat jemnéjSi oblouk bez vystfikovani typického pro rutilové elektrody.
Svarovaci pfistroj je dale vybaven zafizenimi Hot Start a Anti Stick, ktera zarucuji
snadné zahdjeni ¢innosti a absenci pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu.

6.2.2 Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi
zpUsob zapaleni oblouku: je-li aktivovano zafizeni VRD (je-li sou&asti), zapaleni
oblouku probéhne dotykem svafovaného dilu elektrodou a jeji naslednym rychlym
oddalenim.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni
povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snaZte se po celou dobu vytvareni svaru udrzovat
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici prdméru pouzité elektrody; pamatuijte,
Ze elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupfid ve sméru posuvu.

- Po vytvofeni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za U¢elem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte
elektrodu z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. M).

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

7.1 RADNA UDRZBA | » ) )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE
- Zabrarite tomu, aby doSlo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izolacnich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte t&snost plynové hadice a spoju.

- Dukladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzaku a elektrodu s vhodnym
primérem tak, abyste zabranili pfehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouZitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svafovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA . ; .
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSIi BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENiM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE
A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfistroje pod napétim mohou
zpUsobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouZziti a prasnosti prostfedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrarujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrarfite nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické karty;
zabezpeclte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartd€em nebo vhodnymi
rozpoustédly.

PFi uvedené prilezZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek po$kozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld svafovaciho
pistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci Srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném svarovacim
pristroji.

Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vS§echna zapojeni a kabelaze a vratte je
do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
v8echny vodiCe stahovacimi paskami jako v pUvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podloZky a Srouby pro zavfeni kovové konstrukce.

8. ODSTRANOVANi PORUCH | » 3

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNi

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svarfovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici ocejchovanou
v ampérech, odpovida priméru a druhu pouzité elektrody.

- P¥i hlavnim vypinaci v poloze ,ON“ je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opacném
pfipadé je problém obycejné v napdjecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastréka,
pojistky, atd.).

- neni rozsvicena Zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany zplsobené pfepétim
nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje
pfirozenym zplsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- ZKkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo prili§ nizké, svafovaci
pfistroj zustane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svarovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pripadé pfistupte k odstranéni jeho pricin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlas$tnim ddrazem na
skute¢né pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izola¢ni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném mnozstvi.
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Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpe¢né pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblukom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Vychadzajte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zvaranie. Cast’
9: Instalacia a pouzitie®).

/N

Zabraiite priamemu styku so zvaracim obvodom; napétie naprazdno dodavané
generatorom moze byt za danych okolnosti nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci
pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli urazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Zze je napajacia zasuvka dostatocne pripojend k ochrannému
zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazd'a.
Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

/\
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1- Stuperi ochrany obalu.
2- Symbol napdjacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napétie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Grazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnutornej Struktury zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpec¢nost' a konstrukciu strojov pre oblukové
zvaranie.

7- Vyrobné ¢&islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napatie naprazdno.

-1 Normalizovany prdd a napatie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim
prls%rolom pocas zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢€as, v priebehu ktorého méze zvaraci pristroj
dodavat’ odpovedajuci prad (v rovnakom stlpm) Vyjadruje sa v %, na zaklade
10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minaty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), dojde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az
kym sa jeho teplota nedostane spét’ do pripustného rozmedzia ).

- AIV-A/V : Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho prudu (minimalny maximalny)
pri odpovedajucom napati obluku.

9- Technlcke udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napatie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

-, | max : Maximalny prad absorbovany vedenim.

-, Efekt|vny napajaci prud.

10- =" Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu vedenia

11- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma iba indikativny charakter poukazujuci na

symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho

pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikacného Stitku samotného zvaracieho

pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACI PRISTROJ: vid' taburka 1 (TAB. 1).

- ZVARACIA PISTOL: vid' tabulka 2 (TAB. 2).
Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v taburke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 BLOKOVA SCHEMA

Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi a riadiacimi modulmi v podobe
integrovanych obvodov, optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti
a znizenej udrzby.

4.1.1 Zvaraci pristroj so zapalenim obluku LIFT (OBR. B)

1- Vstup jednofazového napajacieho vedenia, jednotka usmernovaca, obvod pre
korekciu faktora vykonu (PFC, je-li sou¢asti) a vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladaémi; meni usmernené
napatie na striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu
v navaznosti na pozadovanu hodnotu zvaracieho prudu/napatia.

3- Vysokofrekvencny transformator; primarne vinutie je napajané zmenenym
napatim privddzanym z bloku 2; jeho ulohou je prispdsobit napatie a prud
hodnotam potrebnym pre obltkové zvaranie a si€asne galvanicky oddelit zvaraci
obvod od napadjacieho vedenia.

4- Sekundarny usmernovaci mostik s vyrovnavacou induktanciou; prepina
striedavé napatie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prad /
napatie s velmi nizkym vinenim.

5- Kontrolna a regulaéna elektronika; vykonava okamziti kontrolu hodnoty
zvaracieho pradu a porovnava ju s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje
impulzy riadenia ovladacov IGBT vykonavajucich regulaciu.

6- Riadiace obvody ovladajuice ¢innost’ zvaracieho pristroja: sluzia k nastaveniu
zvaracich cyklov a kontrole bezpe€nostnych systémov.

7- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

8- Chladiaci ventilator zvaracieho pristroja.

4.2 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE ZARIADENIA

4.2.1 KOMPAKTNY zvaraci pristroj so zapalenim obluku LIFT

4.2.1.1 Predny panel (OBR. C)

1- Tlaéidlo pre volbu prevadzkovych rezimov a parametrov:

- prva funkcia: volba MMA alebo TIG.
- druha funkcia (dlhsSie stlaenie v rezime MMA): nastavenie Hot Start, Arc Force

a v niektorych uréenych pripadoch aj aktivacia / zruSenie Cinnosti zariadenia
VRD.
Rychle stlacenie tlacidla umoznuje zvolit parameter, ktory ma byt nastaveny
prostrednictvom snimac¢a impulzov (5) s indikaciou prislusnej hodnoty na
displeji (3).
Ukoncenie postupu nastavovania je mozny vykonat dlh§im stlacenim
uvedeného tlacidla.
Hot Start (na displeji ,,hot XX“):
Tento parameter slUzZi na nastavovanie pociato¢ného nadprudu (nastavenie
0-100%) s indikaciou percentualneho zvysenia predvolenej hodnoty zvaracieho
pradu na displeji. Toto nastavenie ulahcuje zapalenie elektrického obluka.
Arc Force (na displeji ,,arc XX“):
Tento parameter slizi na nastavovanie dynamického nadprudu (nastavenie
0-100%) s indikaciou percentualneho zvysenia predvolenej hodnoty zvaracieho
pradu na displeji. Tato regulacia zlepSuje plynulost zvarania a zabrariuje
prilepeniu elektrédy k zvaranému dielu.
VRD (na displeji ,,vrd XX“):
Zariadenie pre obmedzenie vystupného napatia naprazdno (volba on-off (zap.-
vyp.)) s indikaciou aktivneho zariadenia ,,vrd ON“ a neaktivneho zariadenia
»vrd OFF“ na displeji (3). Toto zariadenie zvySuje bezpec€nost obsluhy, ked je
zvaraci pristroj zapnuty, ale nenachadza sa v stave zvarania.
Poznamka: U nékterych modeld je mozné si zvolit ze 2 odliSnych kalibraci
maximalniho dostupného svarovaciho proudu.
CL.1: Kalibrace s omezenim maximalniho svafovaciho proudu (niz$i dostupny
vykon).
CL.2: Kalibrace bez omezeni maximalniho svafovaciho proudu (vy$si dostupny
vykon).
K této specifické funkci je mozny pfistup stisknutim a pfidrzenim tlacitka volby
béhem zapnuti svafovaciho pfistroje (prostfednictvim hlavniho vypinace).
V ramci prednastaveni je zvolena CL.1; je vS8ak mozné provést vynulovani
parametru (res ON/OFF).
Ukonceni uvedeného postupu se provadi obdobnym zplsobem, jak jiz bylo
popsano.

2- LED nastavenia prevadzkovych reZimov a parametrov:

2a

LED so stalym svetlom: volba rezimu MMA.

Blikajuca LED: nastavenie Arc Force, Hot Start, VRD (ak je suc¢astou).
2b

LED so stalym svetlom: volba rezimu TIG.

3- Alfanumericky displej.

4- ZIta LED: obvykle je vypnuta, jej rozsvietenie signalizuje zablokovanie zvaracieho
pristroja (stroj zostane zapnuty, ale nebude dodavat prid) nasledkom aktivacie
nasledujucich ochran:

- Tepelna ochrana: vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuta prili§ vysoka
teplota. Obnovenie beznej ¢innosti prebehne automaticky. Alarm na displeji
»AL.2%

- Ochrana proti prepatiu a podpétiu v napajacom vedeni: napatie sa nachadza
mimo rozsahu +/- 15% vzhladom k jeho menovitej hodnote. Alarm na displeji
»AL.1“.

UPOZORNENIE: Prekrocenie vysSie uvedeného horného medzného napétia
spbdsobi vazne poskodenie zariadenia.

- Ochrana ANTI STICK: doslo k prilepeniu elektrédy k zvaranému materialu; je
mozné manualne ju oddelit.

Obnovenie beznej €innosti prebehne automaticky.

5- Snimac¢ impulzov pre nastavenie parametrov zvarania; umozfiuje vykonavat
nastavenie aj pocas zvarania.

6- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

7- Kladna zasuvka (+) umoziiujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

4.2.1.2 Zadny panel (OBR. D)
1 - Napajaci kabel 2p + (D ). .
2 - Hlavny vypinaé O/OFF (VYPNUT) - IION (ZAPNUT) (podsvieteny).

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI
VYPNUTEJ ZVARACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACEJ SIETE.

ELEKTRICKE ZAPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrédy (OBR. F)

5.2 SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA
VSetky zvaracie pristroje, popisané v tomto navode, musia byt dvihané uchopenim
za rukovate.

5.3 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Umiestnite zvaraci pristroj tak, aby sa v blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho
vzduchu (nuteny obeh prostrednictvom ventilatora) nenachadzali prekazky; pri¢om
zabezpecte, aby nebol nasavany vodivy prach, korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracky udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaracku na rovny povrch s nosnostou,
ktora je umerna jej hmotnosti, aby sa neprevratila, alebo aby nedoslo k jej
nebezpeénym presunom.

5 4 PRIPOJENIE DO SIETE
Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢ menovité ddaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii elektrického rozvodu, ktory je
k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Kvdli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadpradové relé typu:
-Typ A( ) pre jednofazové stroje;

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporu¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu
s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.25 ohm (jednofazové stroje).

- Zvaraci pristroj nesplfia poZiadavky normy IEC/EN 61000-3-12 (modely bez PFC).
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti je inStalatér alebo uzivatel povinny overit, ¢i je
mozné zvaraci pristroj pripojit (podfa potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej
siete).

5.4.1 Zastrcka a zasuvka

- Jednofazové zvaracie pristroje s absorbovanym pridom mensim alebo rovnajicim
sa 16A su vybavené napajacim kablom s normalizovanou zastrékou (2P+T) 16A /
250V.

- Zvaracie pristroje s absorbovanym prudom vys$$im ako 16A su vybavené kablom,
ktory ma byt pripojeny k normalizovanej zastr¢ke (2P+T) s vhodnou prudovou
zatazou. Pripravte zasuvku elektrického rozvodu vybavenu poistkou alebo isticom;
prislusna zemniaca svorka musi byt pripojena k zemniacemu vodi€u (Zltozelenému)
napdjacieho vedenia.

- V tabulke 1 (TAB. 1) sU uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych poistiek,
vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej menovitej hodnoty pradu
dodavaného strojom a na zaklade menovitého napajacieho napatia.

5.5 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na
zaklade maximalneho pridu dodavaného motorovym zvaracim pristrojom.

5.5.1 Zvaranie TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zapojte kabel zvaracieho pradu do prislusnej rychlosvorky (-). Pripojte plynovu
hadicu zvaracej pistole k tlakovej nadobe.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
diel ulozeny, ¢o najblizSie k vytvaranému spoju.
Tento kabel je potrebné pripojit' k svorke oznacenej symbolom (+).

Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argon,
vloZte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je suc¢astou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovd maticu pre
regulaciu reduktora tlaku.
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- Otvorte tlakovli nadobu a nastavte mnozZstvo plynu (I/min) podla orientacnych
udajov pre pouzitie, vid tabulka (TAB. 3); pripadné nastavenie odberu plynu méze
byt vykonané poc¢as zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku.
Skontrolujte tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonéeni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.5.2 Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrédy sa pripdjaju ku kladnému pélu (+) zdroja; len vo
vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju k zapornému polu (-)
Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena $pecialna svorka, slizZiaca na zovretie obnaZenej Casti
elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
uloZeny, ¢o najblizSie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (-).

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZVARANIE TIG

6.1.1 Zakladné principy

Zvéranie TIG predstavuje zvaraci postup, ktory vyuZiva teplo uvolfiované zo
zapaleného elektrického obluku, udrzovaného medzi neroztavitelnou elektrédou
(wolfram) a zvaranym dielom. Wolframova elektréda je drzana zvaracou pistolou
vhodnou pre prenos potrebného zvaracieho pradu, chraniacou samotnu elektrodu
a zvaraci kupel pred atmosférickou oxidaciou prostrednictvom prudu inertného plynu
(obycajne argon: Ar 99.5%), prudiaceho z keramickej hubice (OBR. G).

Zvaranie TIG DC je vhodné pre vSetky druhy uhlikovych oceli s nizkym a s vysokym
obsahom zliatin a oceli s obsahom medi, niklu, titanu a ich zliatin.

Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pélu (-) sa oby€ajne pouziva elektroda
s 2% céru (so sivym pruhom).

Je potrebné axidlne nabrusit wolfrdmovu elektrédu na brlaske, spdsobom
znazornenym na OBR. H, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale sustredny, v
snahe o zamedzenie odchylky obluka. Je doIeZ|te aby bolo brusenie vykonavané
v pozdiZznom smere elektrody Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat’
v navaznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrody, alebo ked déjde k jej nahodnej
kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu pouzitiu.

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrédy so
spravnym prudom, vid tabufka (TAB. 3).

Elektroda oby€ajne vy€nieva z keramickej hubice 2-3 mm a mbze precnievat az 8 mm
pri rohovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
materialov s malymi hrubkami (priblizne do 1 mm) nie je potrebny pridavny material
(OBR. I).

Pri vaésich hrabkach su potrebné tycky s rovnakym zlozenim aké ma zakladny
material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. L). Kvdli zaisteniu
dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené a zbavené
oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

6 1.2 Postup (zapalenle LIFT)
Nastavte zvaraci prad na pozadovanu hodnotu prostrednictvom otoéného ovladaca;
pripadne ho doladte po¢as zvarania, v navaznosti na redlne potrebny narast tepla.
- Skontrolujte, &i je odber plynu sprévny.
Elektricky obluk s zapali oddialenim wolframovej elektrody od zvaraného dielu.
Tento spdsob zapalenia oblika spdsobuje menej elektro-radiacného rusenia a
znizuje na minimum vyskyt wolframovych vtrisenin a opotrebovania elektrody.
Oprite hrot elektrody s pouzitim mierneho tlaku a zdvihnite elektrédu 2-3 mm
s urc¢itym oneskorenim, ¢im spdsobite zapalenie obluka. Zvaraci pristroj najprv
vygeneruje prad |, a zakratko na to bude vygenerovany nastaveny zvaraci prud.
- Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrédu od zvaraného dielu.

6.2 ZVARANIE MMA

6.2.1 Zakladné principy

- V kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu, uvedenymi
na obale pouzitych elektréd, uréujucimi spravnu polaritu elektrédy a prislusny
optimalny prud.

Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja,
ktory chcete vytvorit; indikativne hodnoty pradu pouzitelné pre rézne priemery
elektrod su:

@ Elektrody (mm) Zvaraci prud (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrody budu pouzité
vysoké hodnoty pradu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo
pre zvaranie nad hlavou budu pouzité nizSie hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené okrem intenzity pouzitého pradu
aj dalSimi zvaracimi parametrami, ako je dizka obluku, poloha zvaru, rychlost
zvarania, priemer a kvalita elektrdd (elektrody skladujte v suchom prostredi,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Vlastnosti zvarania zavisia aj od hodnoty Arc Force (dynamické spravanie)
zvaracieho pristroja. Tento parameter je nastavitelny (ak je su¢astou) na ovladacom
paneli alebo prostrednictvom dialkového ovladania s 2 potenciometrami.

Vsimnite si, Ze vysoké hodnoty Arc Force dovoluju vy$Si prienik a umoziuju
zvaranie v [ubovolnej polohe, obycajne s bazickymi elektrédami. Nizke hodnoty
ARC-FORCE umoziiuju ziskat jemnejsi obluk bez prskania typického pre rutilové
elektrody.

Zvaraci pristroj je dalej vybaveny zariadeniami Hot Start a Anti Stick, ktoré zarucuju
jednoduché zahajenie ¢innosti a eliminuju prilepenie elektrédy k zvaranému dielu.

6.2.2 Postup

Drzte si ochranny §tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrody o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejsi spésob
zapalenia obluku. ak je aktivované zariadenie VRD (ak je sucCastou), zapalenie
oblika prebehne dotykom zvaraného dielu elektrédou a jej naslednym rychlym
oddialenim.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst k poSkodeniu jej
povrchu, ¢o by spdsobilo obtiaznejSie zapalenie obluku.

Bezprostredne po zapaleni obluku sa snazte po celi dobu vytvarania zvaru
udrziavat od dielu konStantni vzdialenost, odpovedajicu priemeru pouzitej
elektrody; pamatajte, Ze elektréda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupfiov v

smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu Cast elektrédy zlahka naspat vzhladom na
smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite
elektrodu z taviaceho kupefa, aby ste dosiahli zhasnutie obluka (Vzhlady zvaru -
OBR. M).

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE, ZE
JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

7.1 DOKLADNA UDRZBA . _ . ) .
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

7.1.1 UDRZBA ZVARACEJ PISTOLE
- Neodkladajte zvaraciu pistol alebo jej kabel na teplé povrchy; sposobilo by to
roztavenie izolaénych materialov, ¢im by ste zvaraciu pistol znicili.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Dokladne zvolte drziak elektrod, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrodu s
vhodnym priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribucii plynu a
naslednym porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze
koncovych Casti zvaracej piStole: hubice, elektrody, drziaku elektréd, difizora plynu.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU
V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V SULADE S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV & ZVARACIEHO
PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI
PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod napéatim, mézu

sposobit’ zasah elektrickym prudom s vaznymi nasledkami, spésobenymi

priamym stykom so sucastami pod napéatim al/alebo priamym stykom s

pohybujicimi sa stuc¢ast’ami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajlicou pouzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a odstrafiujte prach nahromadeny na transformatore
prostrednictvom prudu suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrarite nasmerovanie prudu stla¢eného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadliami.

- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne utiahnuté a ¢i
suU kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

- Po ukongeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracieho
pristroja a utiahnite na doraz upeviovacie skrutky.

- Rozhodne zabrarite vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim
pristrojom.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov a vratte ich do
pdvodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujlcimi sa suastami
alebo so sucastami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostatoéne vzajomne
oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKORAKO VYKONATE SYSTEMATICKE

KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO,

SKONTROLUJTE, Cl:

- Zvaraci prud, regulovany prislusnym potenciometrom so stupnicou ociachovanou v
ampéroch odpoveda priemeru a druhu pouzitej elektrody.

- Pri hlavnhom vypinaci v polohe ,ON“ je rozsvietena prislusna kontrolka; v opacnom
pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastreka,
poistky, atd’.).

- nie je rozsvietena ZItd LED signalizujica zasah tepelnej ochrany spdsobenej
predpatim a podpatim alebo skratom.

- Uistite sa, Ze ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zakladného a pulzného
prudu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyc€kajte na ochladenie pristroja
prirodzenym sp&sobom, skontrolujte ¢innost ventilatora.

- Skontrolujte napajacie napatie: ked je napatie prili§ vysoké alebo prili§ nizke,
zvaraci pristroj zostane zablokovany.

- Skontrolujte, €i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v takom
pripade pristlpte k odstraneniu jeho pricin.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym dérazom na
skutoéné pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho, aby bol medzi ne vlozeny
izolacny material (napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argén 99.5%) a v sprdvnom mnozstve.
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VARILNI APARATI S FREKVENENIM MENJALNIKOM ZA VARJENJE TIG IN MMA,
NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO RABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat®.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata
in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del:
Names¢anje in uporaba”).

AN

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis€¢inah nevarna.
Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno napajalno omrezje.
Prepricajte se, da je vticnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektricnih kablov.

/\
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varjenje.

7- Serijska $tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomoc, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora naprave).
8- Predstavitev varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

-1 : Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : fzmeniéni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premora itd.).

Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termi¢ne
za$cite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- AIV-AV : kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni
limiti +10%).

-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- |« - Dejanski napajalni tok.

10--==: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za za$¢ito linije.
11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju

1 “Splosna varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos&ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na plos¢ici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: _ glej tabelo 1 (TAB. 1).
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2).
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (tab. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA

4.1 BLOKOVNA SHEMA

Varilni aparat je sestavljen iz mo€nostnih in nadzornih modulov, ki so izdelani na
tiskanih vezjih in optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in ¢im manjSega
vzdrZevanja.

4.1.1 Varilni aparat s povrsinskim za¢etkom LIFT (SLIKA B)

1- Vhod za linijo enofaznega napajanja, sklop pretvornika, vezje za izravnavanje

jakostnega faktorja (PFC - faktor za popravek moci, kjer je predviden) in

izravnavalni kondenzatorji.

Preklopni mosticek na tranzistor (IGBT) in gonilniki; spremeni izravnano

enosmerno linijsko napetost v visokofrekvenéno izmeniéno napetost in izvede

uravnavanije jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost; primarno navitje se napaja z napetostjo,
pretvorjeno iz bloka 2; ta se uporablja za prilagajanje napetosti in toka vrednostim,
ki so potrebne za oblo¢no varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od
napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mosticek z induktanénim izravnavanjem; pretvori
izmeni¢no napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitiem v enosmerno
napetost/tok z nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija; v hipu preveri vrednost varilnega toka
in ga primerja z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira komandne impulze
gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje.

6- Krmilna logika za delovanje varilnega aparata: nastavitev varilnih ciklov, nadzor
varnostnih sistemov.

7- Plos¢a za izvajanje nastavitev ter prikaz parametrov in nacinov delovanja.

8- Ventilator za hlajenje varilnega aparata.

N
1

4.2 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
4.2.1 KOMPAKTNI varilni aparat s povrsinskim zacetkom LIFT
4.2.1.1 Sprednja plo$¢a (SLIKA C)
1- Gumb za izbiro nacinov in parametrov delovanja:
- prva funkcija: izbira MMA ali TIG.
- druga funkcija: (podalj$ani tlak v nac¢inu MMA): nastavljanje Hot Start, Arc Force
in, kjer je predvideno, aktiviranje/deaktiviranje naprave VRD.
Hitri pritisk na gumb omogo¢a izbiro parametra za uravnavanje prek kodirnika
(5), pri ¢emer je na zaslonu (3) prikazana relativna vrednost.
Da bi zapustili postopek nastavljanja, je treba za dlje ¢asa pritisniti gumb.
Hot Start (na zaslonu je prikazano »hot XX«):
Parameter za nastavljanje prevelikega zacetnega toka (uravnavanje 0-100
%), pri ¢emer je na zaslonu prikazano povec¢anje v odstotkih glede na vnaprej
izbrani varilni tok. Ta nastavitev olajSa prozenje obloka.
Arc Force (na zaslonu je prikazano »arc XX«):
Parameter za nastavljanje prevelikega dinamicnega toka (uravnavanje 0-100
%), pri ¢emer je na zaslonu prikazano povec¢anje v odstotkih glede na vnaprej
izbrani varilni tok. Ta nastavitev izboljSa enakomernost varjenja in preprecuje
lepljenje elektrode na obdelovanec.
VRD (na zaslonu je prikazano »vrd XX«):
Naprava za zmanjsanje izhodne napetosti v prazno (izbira on-off), pri ¢emer je
na zaslonu (3) prikazana aktivna naprava »vrd ON« in neaktivna naprava »vrd
OFF«. Ta naprava poveca operaterjevo varnost, ko je varilni aparat prizgan, a ni
v stanju za varjenje.
Opomba: Za modele, kjer je to predvideno, je mogoce izbirati med 2 razli¢nima
kalibracijama maksimalnega razpoloZljivega varilnega toka.
CL.1: Kalibracija z zmanjSanjem maksimalnega razpoloZzljivega varilnega toka
(na voljo je manj$a mo¢).
CL.2: Kalibracija brez zmanj$anja maksimalnega razpoloZljivega varilnega toka
(na voljo je vecja mog).
Do te specificne funkcije je mogoce dostopati, ¢e pritisnete in drzite gumb za
izbiro med vklopom varilnega aparata (z zapiranjem glavnega stikala).
Tovarnisko je privzeta nastavitev CL. 1, vendar je mogoce izvesti tudi splo§no
ponastavitev parametrov (res ON/OFF).
Izhod iz postopka se izvede na enak nacin, kot je Ze opisan.
2- Svetlece diode nastavitev nacinov in parametrov delovanja:
2a
fiksna svetleca dioda: izbira naina MMA.
utripajo¢a svetleca dioda: nastavljanje Arc Force, Hot Start, VRD (Ce je
predviden).
2b

fiksna svetleca dioda: izbira nacina TIG.

3- Alfanumeri¢ni zaslonéek.

4- Rumena svetle¢a dioda: navadno ne sveti, ko sveti, pomeni, da je varilni aparat
blokiran (aparat ostane vklju¢en, ne da bi oddajal tok) zaradi posega ene od
naslednjih varnostnih naprav:

- Termiéna zascita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka temperatura.
Povrnitev v prvotno delujoe stanje je samodejna. Alarm na zaslonu »AL.2«.

- Zascita za preveliko ali prenizko napetost: napetost napajanja je zunaj
dosega za +/- 15 % glede na vrednost na plo&cici. Alarm na zaslonu »AL.1«.
OPOZORILO: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj
resno poskodovalo.

- Zascita ANTI STICK (pred lepljenjem): elektroda se je prilepila na material za
varjenje, mozna je ro¢na odstranitev.
Povrnitev v prvotno stanje je samodejno.
5- Kodirnik za uravnavanje varilnih parametrov; omogo¢a uravnavanje tudi med
varjenjem.
6- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
7- Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.

4.2.1.2 Zadnja plosca (SLIKA D)
1- Napajalni kabel 2p + (D) ).
2- Glavno stikalo O/OFF - I/ON (osvetljeno).

5. NAMESTITEV

A OPOZORILO! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT
IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla - kleS¢e (SLIKA E)
5.1.2 Pritrditev varilne Zice ter kleS¢e za nosilec elektrode (SLIKA F)

5.2 NACIN DVIGA VARILNEGA APARATA
Vse varilne aparate iz tega priro¢nika je treba dvigati za rocaj.

5.3 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir za dovajanje in
odvajanje zraka (prisilno zracenje z ventilatorjem); so€asno se prepri¢ajte, da se vanjo
ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A OPOZORILO! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevracanje
aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede
na svojo tezo.

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepri¢ajte, da se vrednosti na plo$&ici z lastnostmi
varilnega aparata ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v
prostoru, v katerem je names$¢ena naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuci izklju€no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno nic¢lo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- Tipa A ( ) za enofazne stroje;

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker), vam svetujemo, da varilni
aparat prikljucite na vmesniSke to¢ke napajalnega omrezja z manjSo impendanco
Zmax=0.25 ohma (enofazne).

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12 (modeli, ki nimajo
PFC-ja).

Ce ga povezemo Vv javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja,
odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljugiti (Ce je treba, se posvetujte
z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.1 Vti€ in vti€nica

- Enofazni varilni aparati s porabo, manj$o ali enako 16 A, so opremljeni na izvoru z
napajalnim kablom s predpisanim vticem (2P+T (2F+Z)) 16 A\ 250 V.

- Varilni aparati s porabo, vec¢jo od 16 A, so opremljeni z napajalnim kablom, ki ga je
treba povezati s predpisanim vti¢em (2P+T (2F+Z)) ustreznega dometa. Pripravite
omrezno vti¢nico, opremljeno z varovalko ali avtomatskim stikalom; predvideni
ozemljitveni terminal mora biti povezan na ozemljitveni vodnik (rumeno-zeleno)
napajalnega omreZzja.

- Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti serijskih varovalk z zamikom,
izbranih na podlagi najve¢jega nazivnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede,
ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

5.5 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A OPOZORILO! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v mm?) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.5.1 Varjenje TIG

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri sti¢nik (-). PoveZite plinsko cev elektrodnega
drzala na jeklenko.

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (+).

Priklop na jeklenko plina

- Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, ¢e je to potrebno, vmes
postavite ustrezno reduktorsko spojko, ki je prilozena med dodatki.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za nastavljanje reduktorja
tlaka.

- Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z okvirnimi podatki za
uporabo, glejte tabelo (TABELA 3); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce
izvesti tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost
cevi in spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po konéanem delu vedno zaprite.

5.5.2 VARJENJE MMA

Skoraj vse oplas¢ene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)
generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplascem.
Povezava varilna Zica - kleS¢e za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.
Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektricni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (-).
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6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1 VARJENJE TIG

6.1.1 Splosni principi

Spajanje TIG je varilni postopek, ki izkori¢a toploto elektricnega obloka, sproZzenega
in vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in obdelovanim delom. Elektrodo
iz tungstena drzi ustrezno elektrodno drzalo, ki ji prenasa varilni tok ter elektrodo in
varilno polje varuje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega plina
(navadno argona: Ar 99.5 %), ki izteka iz kerami¢ne Sobe (SLIKA G).

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla in za tezke
kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine.

Za varjenje TIG DC z elektrodo na negativnem (-) polu se navadno uporabljajo
elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).

Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti na brusu, glejte SLIKO H, pri éemer morate
paziti, da je konica popolnoma okrogla, da ne bi priSlo do odklona obloka. Zelo
pomembno je, da brusenje izvedete vzdolz elektrode. Ta postopek je treba periodi¢no
ponavljati, zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate,
oksidirate ali uporabite nepravilno.

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku,
glejte tabelo (TABELA 3).

Navadno $trli elektroda iz kerami¢ne Sobe za 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne
zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjSe, primerno
pripravljene materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA I).
Za debelejSe materiale so potrebne paliCice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKAL).
Za boljSe varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih
delov, olj, masti, topil itd.

6 1.2 Postopek (povrsinski zacetek LIFT)
Nastavite varilni tok za Zeleno vrednost z rocico; med varjenjem ga uravnajte na
dejansko potrebno termiéno dodajanje.

- Preverite pravilno iztekanje plina.
Do vklopa elektri¢nega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode iz tungstena
od obdelovanca. Tak nacin vzZiga povzro¢a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter
zmanjSa vklju€evanje tungstena in obrabo elektrode. Konico elektrode naslonite na
obdelovanec z rahlim pritiskom in jo po nekaj trenutkih zamika dvignite za 2-3 mm.
Tako nastane oblok. Varilni aparat na zacetku oddaja tok | 0 nekaj trenutkih pa
zacne oddajati nastavljeni varilni tok.

- Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

6.2 VARJENJE MMA

6.2.1 Splosni principi

-V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so na embalazi,
in upostevati polarnost elektrode ter relativni optimalni tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabliene elektrode in vrste
varjenja, ki ga Zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka za razli¢ne
premere elektrod:

BASE’ p

@ Elektroda (mm) Varilni tok (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejSi tok uporablijen za
varjenje na vodoravnem obdelovancu, SibkejSi pa za varjenje v vertikali ali nad
glavo.

- Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja doloc¢ajo jakost toka, dolzina obloka,
hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba
hraniti v suhem prostoru brez vlage, zas¢itene v ustrezni embalazi ali $katlah).

- Lastnosti varjenja so odvisne tudi od vrednosti Arc Force (dinami¢no prilagajanje)
varilnega aparata. Ta parameter je mogoce nastaviti (kjer je predviden) na krmilni
plo&¢i, ali pa z daljinskim krmilnikom z dvema potenciometroma.

- Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti Arc Force omogoc¢ajo vedji prodor in
omogocajo varjenje v skoraj kateremkoli poloZaju, navadno z bazi¢nimi elektrodami,
nizke vrednosti Arc Force omogocajo mehkejSi oblok, iz katerega ne brizga,
navadno z rutilnimi elektrodami.

Varilni aparat je poleg tega opremljen tudi z napravama Hot Start (hitri zaCetek)
in Anti Stick (brez lepljenja), ki omogocata preprostej$i zacetek varjenja (prva) in
preprecujeta lepljenje elektrode na obdelovanec (druga).

6.2.2 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu, ki ga Zelimo
variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo PRED OBRAZOM za$¢itno
masko; to je najbolj pravilen nacin za vzpostavitev obloka: kjer je predvideno, pride
z aktivirano napravo VRD do sprozitve obloka tako, da se z elektrodo dotaknete
obdelovanca in jo hitro odmaknete od njega.

OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu; oplas¢enje se lahko poSkoduje in
oteZi sprozitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves €as drzati enako razdaljo do dela, ki ga
obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo;
zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave nad
kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo
oblok ugasnil (Videz zvara - SLIKA M).

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUGENA 1Z
ELEKTRIGNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE .
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA
- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljueen, ne odlagajte na vroee kose;
to bi povzroéilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodieno preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite kleSée za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec klesé s
premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in
zato slabemu delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov

elektrodnega drzala: $oba, elektroda, kleSee za zategnitev elektrode, razprSevalnik
plina.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN
60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE
IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENA IN IZKLJUGENA 1Z ELEKTRIENEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko

povzroéijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo

ali poSkodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja
pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najve¢ 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z
mehko $cetko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter morebitne poskodbe
na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro
priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakr$nokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse priklju¢ke in kable vrnite na njihova
mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo.
Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni
priklju€ki ne bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podloZke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nanasa na skalo v
amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo;

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vticnica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

- Ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki
napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
zaScCite poCakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecnost;

- Ali so povezave omreZja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen (argon 99.5%) ter v pravilnih koli€inah.

-59-



KAZALO

Str. Str.
1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE 60 5.3 POZICIONIRANJE STROJA ZAVARENUJE.......cccciiiiiiiiiiieee e 61
2. UvoD I OPCI OPIS 5.4 PRESPAJANJE NA STRUJU .....ooiiiiiiiiiiccie e 61

2 UVOD ... . 5.4.1 Utikac i utiCnica ............
2.2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI 5.5 SPAJANJE TOKA VARENJA
3. TEHNICKI PODACI . . 5.5.1 Varenje TIG ............... .
3.1 PLOCICA SA PODACIMA (Fig. A)....cooevuieeirieeiiniineieeeisie s 5.5.2Varenje MMA . ........cooiiiiiiiiii 61
3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI ... sesessesens 61 6. VARENJE: OPIS PROCEDURE ........cccoiitriretrenentn s 62
4. OPIS STROJA ZA VARENJE 61 6.1 VARENJE TIG ....ooiiiiiiiiiiic e .62

4.1 SHEMA NA BLOKOVE ... .61 6.1.1 Opéi principi..... ...62
4.1.1 Stroj za varenje sa paljenjem LIFT (FIG. B)........... .61 6.1.2 Procedura (paljenje LIFT).
4.2 UREDAJI ZA UPRAVLJANJE, REGULACIJU | SPAJANJE........ccociiiene 61 6.2 VARENUJE MMA ..ot
4.2.1 KOMPAKTNI stroj za varenje sa palienjem LIFT .........cccocvciiiiinienns 61 6.2.1 OPCi PIINCIPI. .ttt
4.2.1.1 Prednja plo¢a (FIG. C).... .61 6.2.2 Postupak ........ccceeeeeiiiiiienienne

.61 7. SERVISIRANJE .....
7.1 REDOVNO SERVISIRANJE
TAAPLAMENIK ...

4.2.1.2 Straznja plo¢a (FIG. D)
5. POSTAVLJANJE R
5.1 SASTAVLJANJE

5.1.1 Sastavljanje povratnog kabla-hvataljke (FIG. E)......ccccceoviirninirncns 61 7.2 1ZVANREDNO SERVISIRANUE .....ooiiiiiiiieiiiieieiet et 62
5.1.2 Sastavljanje kabla za varenje-hvataljke za drzanje elektrode (FIG. F) ... 61 8. POTRAGA ZA KVAROVIMA ...ttt s sssssss s 62
5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZAVARENUJE........coooovioieieieeeieeeeieeeee e 61
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Napomena: u slijedec¢em ce tekstu biti uptrebljen termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure lu¢nog varenja, o sigurnosnim
mjerama i o procedurama u slu€aju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9:
Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvr§eni dok
je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova plamenika.

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Provjeriti da je prikljuéak za napajanje ispravno uzemljen.

Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
na kisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa osteéenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.
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strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

4- Simbol predvidene procedure varenja.

5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

6- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu€o varenje.

7- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za
varenije tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporugiti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slu¢aju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu temperaturu od
40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok
se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna)
sa odgovarajué¢im naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:
- U, : Izmjeniéni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

= |, ax - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

Lo - EfEktivna struja napajanja.
10--==: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere Cije je znacenje navedeno u poglavlju

br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.
Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolaZete moraju biti navedeni izravno na
plogici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB. 1).

- PLAMENIK: vidi tabelu 2 (TAB. 2).

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

4.1 SHEMA NA BLOKOVE

Stroj za varenje se sastoji od modula snage i modula za upravljanje koji su izradeni na
tiskanim plo¢icama i optimizirani za postizanje maksimalnog pouzdanja i minimalnog
odrzavanja.

4.1.1 Stroj za varenje sa paljenjem LIFT (FIG. B)

1- Ulaz sustava jednofaznog napajanja, jedinica pretvornika, krug ya iyravnavanje
faktora snage (PFC gdje je predvideno) i kondenzatori ya izravnavanje.

2- Switching most sa tranzistorima (IGBT) i driversima; pretvara napon
ispravljenog sustava u izmjeni¢ni napon pod visokom frekvencom i vrsi regulaciju
snage ovisno o Zeljenoj vrijednosti struje/napona za varenje.

3- Transformator pod visokom frekvencom; primarni navoj napaja se naponom koji
se pretvara u bloku 2; njegova je funkcija da prilagodi napon i struju vrijednostima
koje su potrebne za proces lu¢nog varenja i istovremeno da galvanski izolira strujni
krug varenja od sustava napajanja.

4- Sekundarni mosni ispravlja¢ sa indukcijom izjednac¢avanja; pretvara napon/
izmjeni€nu struju proizvedenu iz sekundarnog navoja u istosmjernu struju/napon
pod vrlo niskom valovito$cu.

5- Elekronika za upravljanje i regulaciju; odmah provjerava vrijednost struje za
varenje i usporeduje istu sa vrijednostima koje je postavio operater; modulira
impulse za upravljanje driversa IGBT-a koji vrSe regulaciju.

6- Logika upravljanja radom stroja za varenje: postavlja cikluse varenja, nadzire
sigurnosne sustave.

7- Ploca za postavljanje i oCitavanje parametara i nacina rada.

8- Ventilator za hladenje stroja za varenje.

4.2 UREDAJI ZA UPRAVLJANJE, REGULACIJU | SPAJANJE

4.2.1 KOMPAKTNI stroj za varenje sa paljenjem LIFT

4.2.1.1 Prednja ploca (FIG. C)

1- Tipka za odabir nacina i parametara rada:

- prva funkcija: odabir MMAili TIG.
- druga funkcija (produzeni pritisak kod nacina MMA): regulacija Hot Start, Arc

Force i gdje je predvideno paljenje/gasenje uredaja VRD.
Brzim pritiskom tipke omogucava se odabir parametara koji se regulira putem
encoder-a (5) sa ocitavanjem vrijednosti istih na zaslonu (3).
Za izlazak iz navedene procedue regulacije potreban je produzeni pritisak tipke.
Hot Start (na zaslonu “hot XX”):
Parametar za regulaciju pocetne prekomjerne struje (regulacija 0-100%)
sa ocitavanjem na zaslonu povec¢anja u postotku u odnosu na prethodno
postavljenu vrijednost struje za varenje. Ova vrsta regulacije pospjesuje paljenje
elektricnog luka.
Arc Force (na zaslonu “arc XX”):
Parametar za regulaciju dinamicke prekomjerne struje (regulacija 0-100%)
sa ocitavanjem na zaslonu povecanja u postotku u odnosu na prethodno
postavljenu vrijednost struje za varenje. Ova vrsta regulacije poboljSava
jednakomjernost varenja i sprije¢ava ljepljenje elektrode na komad koji se vari.
VRD (na zaslonu “vrd XX”):
Uredaj za smanijenje izlaznog napona u prazno (odabir on-off) sa prikazivanjem
na zaslonu (3) uklju€eni uredaj “vrd ON” i isklju¢eni uredaj “vrd OFF”. Ovaj
uredaj povecava sigurnost operatera kada je stroj za varenje upaljen ali nije u
stanju varenja.
Napomena: Za modele gdje je to predvideno, moguce je odabrati izmedu 2
razli¢ite kalibracije dostupne maksimalne struje za varenje.
CL.1: Kalibracija sa smanjenjem maksimalne struje za varenje (manja dostupna
snaga).
CL.2: Kalibracija bez smanjenja maksimalne struje za varenje (ve¢a dostupna
snaga).
Moguce je pristupiti navedenoj funkciji pritiskom na tipku za odabir tijekom
paljenja stroja za varenje (zatvaranjem opc¢e sklopke).
U pocetku je odabran CL.1, moguce je ujedno i resetirati parametre (res ON/
OFF).
Izlazak iz procedure vrsi se na isti nacin.

2- Led-ovi za postavljanje nacina i parametara rada:

2a

Fiksni led: odabir na¢ina rada MMA.

Svjetleéi led: regulacija Arc Force, Hot Start, VRD (ako je predviden).
2b

Fiksni led: odabir nacina rada TIG.

3- Alfanumericki zaslon.

4- Zuti led: inace je ugasen, kada je upaljen ukazuje na blokadu stroja za varenje
(stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju) uslijed uklju¢ivanja jednog od slijedecih
sigurnosnih uredaja:

- termicka zastita: unutar stroja za varenje postignuta je prekomjerna struja.

Normalni rad se automatski uspostavlja. Alarm na zaslonu “AL.2”.

- zastita kod nedovoljnog i prekomjernog napona sustava: napon nije unutar
raspona +/- 15% u odnosu na vrijednost na plogici. Alarm na zaslonu “AL.1”.
POZOR: Prelazak navedene gornje granice napona ozbiljno oste¢uje uredaj.

- Zastita ANTI STICK: elektroda se zalijepila na materijal koji se vari, moguce je
ruéno uklanjanje.

Stroj se automatski vraca u prvobitno stanje.
5- Encoder za regulaciju parametara varenja; omoguc¢ava regulaciju i tijekom
varenja.
6- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za varenje.
7- Pozitivna brza uti€nica (+) za spajanje kabla za varenje.

4.2.1.2 Straznja ploc¢a (FIG. D)
1 - Kabel za napajanje (D ).
2 - Opca sklopka O/OFF - I/ON (osvjetljena).

5. POSTAVLJANJE

A POZOR! SVE RADNJE POSTAVLJANJA | PRESPAJANJA STROJA
NA STRUJU MORAJU SE VRSITI DOK JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN 1Z
SUSTAVA ZA NAPAJANJE. .
PRESPAJANJE NA STRUJU MORA VRSITI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI

5.1 SASTAVLJANJE
5.1.1 Sastavljanje povratnog kabla-hvataljke (FIG. E)
5.1.2 Sastavljanje kabla za varenje-hvataljke za drzanje elektrode (FIG. F)

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE
Svi strojevi za varenje opisani u ovom priru¢niku moraju se podizati upotrebljavajuci
rucku.

5.3 POZICIONIRANJE STROJA ZA VARENJE

Prona¢i mjesto za pozicioniranje stroja za varenje paze¢i da ne bude nikakvih
prepreka na otvoru za ulazak i izlazak rashladnog zraka (prisilno kruzenje zraka
putem ventilatora); istovremeno je potrebno provijeriti da se ne usiSe sprovodni prah,
korozivna para, vlaga, itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne nosivosti
u odnosu na tezinu stroja, kako bi se izbjeglo prevrtanje istog ili opasno
pomicanje.

5.4 PRESPAJANJE NA STRUJU

- Prije vr8enja bilo kojeg prespajanja na struju, provijeriti da se podaci na ploici stroja
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom sustava prisutnog na mjestu
postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti spojen iskljuivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim sprovodnikom.

- Kako bi se osigurala zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijalne sklopke
vrste:

- Vrsta A ( ) za jednofazne strojeve;

- kako bi se zadovoljili uvjeti Zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
stroja za varenje na toc¢ke sucelja mreze napajanja koje imaju manju impendancu
Zmax = 0.25 ohm (jednofazni).

- Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12 (modeli bez
PFC-a).

Ako se stroj spaja na javnu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili korisnik
su odgovorni za provjeru mogucnosti spajanja stroja za varenje (ako je potrebno,
konzultirati se sa tvrtkom koja isporucuje struju).

5.4.1 Utikac i utinica

- Jednofazni strojevi za varenje sa absorbiranom strujom manjom ili jednakom od 16A
imaju kabel za napajanje sa normaliziranim utikatem (2P+T) 16A \ 250V.

- Jednofazni strojevi za varenje sa absorbiranom strujom veé¢om ili jednakom od
16A imaju kabel za napajanje koji se mora spojiti na normalizirani utika¢ (2P+T)
prikladnog kapaciteta. Osposobiti utiCnicu sa osigura¢em ili automatskom sklopkom;
prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik za uzemljenje (Zuto-
zeleni) sustava napajanja.

- U tablici 1 (TAB.1) navedene su preporucene vrijednosti u amperima osiguraca
sa odgodom odabranih ovisno o maksimalnoj vrijednosti nominalne struje koju
isporucuje stroj za varenje, i 0 nominalnom naponu napajanja.

5.5 SPAJANJE TOKA VARENJA

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH PRESPAJANJA PROVJERITI DA
JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

U tablici (TAB. 1) navedene su preporucene vrijednosti za kablove za varenje (u mm?)
ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje koju isporu¢uje stroj za varenje.

5.5.1 Varenje TIG

Spajanje plamenika

- Unijeti kabel za napajanje strujom u prikladni brzi priteza¢ (-). Spojiti cijev za plin
plamenika na bocu.

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji ne naslonjen, $to je blize
moguce varu koji se vrsi.

Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+).

Spajanje na plinsku bocu

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce, ako je potrebno izmedu staviti
prikladni umeta¢ koji se dostavlja kao dodatna oprema.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti dostavljeni remencic.

- Popustiti prstenasti okov za regulaciju reduktora pritiska prije nego S$to se otvori
ventil plinske boce.

- Otvoriti bocu i regulirati koli¢inu plina (I/min) ovisno o orijentativnim podacima
upotrebe, vidi tablicu (TAB. 3); eventualno podesavanje protoka plina moze se vrsiti
tijekom varenja pomocu prstenastog okova reduktora pritiska. Provjeriti da su cijevi
i spojke dobro priévrsceni.

POZOR! Na kraju posla uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.5.2 Varenje MMA

Skoro sve obloZene elektrode se spajaju na pozitivni pol (+) generatora; iznimka su
kiselo obloZene elektrode koje se spajaju na negativni pol (-).

Spajanje kabla za varenje sa hvataljkom za drzanje elektrode

Postaviti na terminal posebni priteza¢ koji sluzZi za stezanje izloZzenog dijela elektrode.
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Taj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+).

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, Sto je blize
moguce varu koji se vrsi.

Taj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (-).

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 VARENJE TIG

6.1.1 Op¢i principi

Varenje TIG je procedura varenja koja iskoristava toplinu koju proizvodi elektri¢ni luk
koji se pali i koji se odrzava izmedu netaljive elektrode (Volfram) i komada koji se vari.
Elektrodu od volframa drzi plamenik prikladan za prenoSenje struje za varenje i za
zastitu elektrode i metalne kupke od atmosferske oskidacije pomoc¢u protoka inertnog
plina (obi¢no Argon: Ar 99.5%) koji izlazi iz kerami¢ke mlaznice (FIG. G).

Varenje TIG DC prikladno je za sve niskolegirane i visokolegirane celike i za teSke
metale bakar, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje TIG DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se koristi elektroda sa 2% cerija
(traka sive boje).

Potrebno je postaviti elektrodu od volframa osno u odnosu na brus, vidi FIG. H, paze¢i
da je vrh savrSeno koncentri€an kako bi se izbjegla devijacija luka. Vazno je izvrsiti
brusenje u smjeru duzZine elektrode. Navedena radnja mora se ponoviti povremeno
ovisno o upotrebi i troSenju elektrode ili kada se ista nehoti¢no kontaminira, oksidira
ili neispravno upotrijebi.

Za ispravno varenje neophodno je upotrijebiti ispravni promjer elektrode sa ispravnom
vrijedno$éu struje, vidi tablicu (TAB. 3).

Obic¢no elektroda viri iz keramicke $trcaljke na 2-3mm, a dozvoljeno je i do 8mm za
varenje pod kutom.

Varenje se vrsi taljenjem rubova vara. Za tanje slojeve prikladno pripremljene (do oko
1 mm) nije potreban dodatni materijal (FIG. I).

Za deblje slojeve potrebni su Stapiéi istog sastava kao osnovni materijal i prikladnog
promjera, sa prikladnom pripremom rubova (FIG. L). Za dobar rezultat varenja, bolje
je ako se komadi temeljito oCiste i da na njima nema tragova oksidacije, ulja, masti,
rastvornih sredstava, itd.

6.1.2 Procedura (paljenje LIFT)

- Regulirati struju za varenje na Zeljenu vrijednost pomoc¢u rucke; eventualno
prilagoditi tijekom varenja realnim potrebnim termi¢kim doprinosom.

Provjeriti ispravan protok plina.

Do paljenja elektricnog luka dolazi dodirom i udaljavanjem elektrode od volframa od
komada koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetnji uslijed izlaganja
struji i smanjuje na minimum ukljucke volframa i troSenje elektrode; nasloniti vrh
elektrode na komad, lagano pritiScuéi i podiéi elektrodu na 2-3 mm, nako nekoliko
trenutaka, na taj se nacin luk pali. Stroj za varenje na pocetku isporucuje struju |
nakon nekoliko trenutaka, isporucuje se postavljena vrijednost struje varenja.
za prekid varenja brzo podi¢i elektrodu sa komada koji se vari.

6.2 VARENJE MMA

6.2.1 Op¢i principi

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca navedene na pakiranju elektroda koje se
upotrebljavaju, koje ukazuju na ispravni polaritet elektrode i odgovarajuéu optimalnu
vrijednost struje.

Struja za varenje se regulira ovisno o promjeru upotrebljene elektrode i o vrsti vara
kojeg se Zeli posti¢i; indikativne vrijednosti struje koje se mogu upotrebljavati za
razne promjere su slijedece:

BASE

@ Elektroda (mm) Struja za varenje (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Imajte na umu da kod istog promjera elektrode, visoke vrijednosti struje
upotrebljavaju se za varenje na ravnoj plohi, dok za varenje u okomitom polozaju ili
iznad glave moraju se upotrebljavati nize vrijednosti struje.

Mehanicke osobine vara odredene su, osim intenzitetom odabrane vrijednosti struje,
drugim parametrima varenja kao na primjer duzinom luka, brzinom i poloZajem
varenja, promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno o€uvanje elektroda iste treba
pohraniti na suho mjesto, zasti¢ene prikladnim pakiranjima ili posudama).

Osobine varenja ovise i o vrijednosti Arc Force (dinami¢ko ponaSanje) stroja za
varenje. Taj parametar se moze postaviti (gdje je predvideno) putem ploce, ili putem
daljinskog upravljanja sa 2 potenciometra.

Imajte na umu da visoke vrijednosti Arc Force daju ve¢u penetraciju i omogucavajau
varenje u bilo kojem poloZzaju, obi¢no sa bazi¢nim elektrodama, dok niske vrijednosti
Arc Force omogucavaju meksi luk bez $trcanja, obi¢no sa rutilnim elektrodama.
Stroj za varenje je ujedno opremljen i uredajima Hot Start i Anti Stick: prvi omogucava
jednostavno poc¢imanje varenja, dok drugi sprije¢ava ljepljenje elektrode na komad
koji se vari.

6.2.2 Postupak

- Drze¢i masku PRED LICEM, trljati vrh elektrode na komad koji se vari, pokretom
kao da se pali $ibica; to je najispravniji nac¢in za paljenje luka: gdje je predvideno,
sa aktiviranim uredajem VRD, paljenje luka se postize na nacin da se stavi u dodir
elektroda sa komadom koji se vari i zatim se ista brzo odmakne.

POZOR: NE TAPKATI elektrodom na komad koji se vari, moglo bi do¢i do o$te¢enja
obloge otezavajuci paljenje luka.

Kada se upali luk, nastojati odrzavati udaljenost od komada koji se vari koja odgovara
promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati navedenu udaljenost konstantno $to je
viSe moguce tijekom varenja; zapamtite da nagib elektrode u smjeru napredovanja
varenja mora biti na oko 20-30 stupnjeva.

Na kraju vara, povuéi vrh elektrode lagano prema natrag u odnosu na pravac
napredovanja, iznad kratera varenja za ispunjenje, zatim brzo podi¢i elektrodu sa
metalne kupke kako bi se ugasio luk (Izgled vara - FIG. M).

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 PLAMENIK

- Izbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzro&ilo
taljenje izolacijskih materijala i oStetilo bateriju.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih priklju¢aka.

- Pazljivo spojiti hvataliku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvatalike sa
odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna
difuzija plina i neispravan rad.

- Provijeriti, prije svake upotrebe, stanje troSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova plamenik: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora
plina.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . . .

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI
TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrogiti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzro¢ene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju ¢esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

- lzbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim
komponentama; eventualno ih ogistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni priklju¢ci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zateZuéi vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su
bili u poc€etku, pazedi da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu posti¢i visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazeci da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,

PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa ljestvicom u amperima,
prikladna za promijer ili vrstu upotrebljene elektrode.

- Da je sa opcom skolpkom na "ON”, odgovarajué¢a lampa ukljuéena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

- Da nije uklju€en zuti led koji signalizira ukljuenje termicke sigurnosti u slucaju
previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju ukljucenja
termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

- Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu€aju ukloniti
nepravilnosti.

- Da su priklju¢ci kruga varenja izvreni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj koli€ini.
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SUVIRINIMO APARATAI SU INVERTERIU TIG IR MMA SUVIRINIMUI
PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM NAUDOJIMULI.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusig su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bti atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojan€iy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi biti prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

|sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.
Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

/\
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yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

Vidinés suvirinimo aparato strukttros simbolis.

Jrenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS

standartas.

Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant

techninj remonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa.

})U Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo
aparatas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali
tiekti atitinkamg srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10
minugiy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip
toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin¢iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).

- AIV-AIV : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U‘] Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidziamos ribos

0%):
-1 Maksimali srové naudojama i$ linijos.
EL EfektyV| maitinimo srové.

10--==: UZdelsto veikimo lydziujy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugal

1"-

Simboliai, susij¢ su saugos normomis, kuriy reikSmes pateikiamos 1 skyriuje
“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: AuksCiau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy
ir skai€iy reikSmiy paaiskinimui; tikslds josy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: ziareéti 1 lentele (LENT. 1).
- DEGIKLIS: zitréti 2 lentele (LENT. 2).
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 BLOKINE SCHEMA

Suvirinimo aparatas susideda i$ galios ir valdymo moduliy, sukonstruoty ant specialiy
spausdintiniy schemy, kurios yra optimizuotos maksimalaus patikimumo uztikrinimui
ir nereikalauja ypatingos priezidros.

4.1.1 Suvirinimo aparatas su LIFT uzdegimu (B PAV.)
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Vienfazés maitinimo linijos jéjimas, lygintuvy blokas, galios faktoriaus koregavimo
grandiné (PFC jei numatytas) ir i$lyginimo kondensatoriai.

Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT) ir reguliavimo prietaisai; komutuoja
iSlyginta linijos jtampg | kintamg auks$ty dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo
tiekima pagal reikiama suvirinimo srove/jtampa.

Auksty dazniy transformatorius; pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota
jtampa i§ 2 bloko; jo funkcija yra pritaikyti jtampg ir srove lankinio suvirinimo
procesui batiniems dydziams ir tuo pat metu galvaniSkai izoliuoti suvirinimo
granding nuo maitinimo linijos.

Antrinis iSlyginimo Suntas su induktyviniu iSlyginimu; komutuoja kintamajg
jtampa/srove, tiekiamg antriniy apvijy j nuolatine labai Zemo pulsavimo srove/
jtampa.

Elektroniniai valdymo ir reguliavimo jtaisai; kiekvienu momentu valdo
suvirinimo srovés dydj ir jj palygina su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja
reguliuojanciyjy IGBT jtaisy komandas.

Suvirinimo aparato darbo valdymo logika: nustato suvirinimo ciklus, prizidri
apsaugos sistemas.

Nustatymo skydas bei paramentry ir darbo rezimy rodymas.

Suvirinimo aparato ausinimo ventiliatorius.

4.2 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR PRIJUNGIMAS
4.2.1 KOMPAKTISKAS suvirinimo aparatas su LIFT uzdegimu
4.2.1.1 Priekinis skydas (C PAV.)

1-
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Darbo rezimo ir parametry pasirinkimo mygtukas:

- pirmoji funkcija: MMA arba TIG pasirinkimas.

- antroji funkcija (ilgesnis paspaudimas MMA rezZime): Hot Start, Arc Force
reguliavimas ir jei numatytas VRD jtaiso aktyvavimas / iSjungimas.
Greitas mygtuko paspaudimas leidZia pasirinkti encoder rankenéle (5)
reguliuojama parametra, kurio atitinkama verté bus rodoma ekrane (3).
Norint iSeiti iS Sios proceddros reikia ilgiau paspausti mygtuka.
Hot Start (ekrane “hot XX”):
Pradinio srovés pervirSio reguliavimo parametras (reguliavimas 0-100%),
displéjuje parodomas procentinis padidéjimas pries tai pasirinktos suvirinimo
srovés vertés atzvilgiu. Sis reguliavimas palengvina elektros lanko uzdegima.
Arc Force (ekrane “arc XX”):
Dinaminio srovés pervirSio reguliavimo parametras (reguliavimas 0-100%),
displéjuje parodomas procentinis padidéjimas pries tai pasirinktos suvirinimo
srovés vertés atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina suvirinimo takumg ir padeda
iSvengti elektrodo prisiklijavimo prie virinamo gaminio.
VRD (ekrane “vrd XX”):
TusCios eigos iSéjimo redukcinis jtaisas (pasirinkimas on-off), kai jtaisas yra
aktyvuotas, ekrane (3) rodomas uzrasas “vrd ON”,0 jei iSjungtas - “vrd OFF”.
Sis jtaisas padidina operatoriaus sauguma, kai suvirinimo aparatas yra jjungtas,
taciau tai negalioja suvirinimo metu.
Piezime: Modelos, kuros tas ir paredzeéts, ir iesp&jams izvéléties vienu no 2
dazadiem maksimalas pielaujamas metinasanas stravas kalibréjumiem.
CL.1: Kalibréjums ar samazinatu maksimalo metinaSanas stravu (mazaka
pielaujama jauda).
CL.2: Kalibréjums bez maksimalas metinasanas stravas samazinasanas (lielaka
pielaujama jauda).

ai funkcijai var piek|at, turot nospiestu izvéles pogu metindSanas aparata

ieslegSanas laika (iesleédzot galveno slédzi).
Péc nokluséjuma tiek atlasits iestatijums CL.1, ka arT var veikt kop&ju parametru
atiestati$anu (res ON/OFF).
No procediras var iziet [1dziga veida, ka aprakstits ieprieks.

Darbo rezimo ir parametry pasirinkimo signalinés lemputés:

2a

stacionariné signaliné lemputé: MMA reZimo pasirinkimas.

mirksinti signaliné lemputé: Arc Force, Hot Start, VRD reguliavimas (jei

numatytas).

2b

stacionariné signaliné lemputé: TIG rezimo pasirinkimas.

Raidinis skaitmeninis ekranas.

Geltona signaliné lemputé: paprastai yra iSjungta, kai dega, parodo, jog
suvirinimo aparatas yra uzblokuotas (aparatas islieka jjungtas, bet netiekia srovés)

dél vieno i§ Siy saugikliy jsijungimo:

- Siluminis saugiklis: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta pernelyg auksta

temperatira. Normalaus darbo atsistatymas yra automatiSskas. Gedimo

pranesimas ekrane “AL.2”.

|taisas, apsaugantis nuo pernelyg aukstos ar pernelyg Zemos linijos

itampos: jtampa yra uz leistiny +/- 15% riby aparato duomenq ploksteléje

nurodyty dydziy atzvilgiu. Gedimo pranesimas ekrane “AL.1”.

]SPEJIMAS: Kaip jau buvo radyta auk$giau, jtampos riby virsijimas gali rimtai

pakenkti aparatui.

Apsauga ANTI STICK: elektrodas prisiklijavo prie norimo suvirinti gaminio,

galimas jo rankinis pasalinimas.

Normalaus darbo atsistatymas yra automatiskas.

5- Encoder rankenélé suvirinimo parametry reguliavimui; leidZia reguliavimg ir
suvirinimo metu.

6- Neigiamas greitojo sujungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.

7- Teigiamas greitojo sujungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.

4.2.1.2 Uzpakalinis skydas (D PAV.)
1 - Maitinimo kabelis 2p (poliai) + (D ).
2 - Pagrindinis jungiklis O/OFF — I/ON (SvieCiantis).

5. IRENGIMAS

A DEMESIO! VISAS |RENGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS
OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU ISJUNGTU IR ATJUNGTU NUO ELEKTROS
TINKLO SUVIRINIMO APARATU.

ELEKTROS INSTALIACIJA TURI ATLIKTI TIK PATYRES IR KVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.

5.1 SURINKIMAS
5.1.1 Atgalinio kabelio-gnybto surinkimas (E PAV.)
5.1.2 Suvirinimo kabelio- elektrody gnybto (F PAV.) surinkimas

5.2 SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO BUDAI
Visi Siame vadove apra$yti suvirinimo aparatai turi bati keliami rankenos pagalba.

5.3 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokig jrengimo vieta, kurioje nebaty klit¢iy ties ausinimo
oro jéjimo ir iSéjimo angomis (forsuota cirkuliacija ventiliatoriaus pagalba), tuo pat
metu jsitikinti, ar néra jtraukiamos pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.
Aplink suvirinimo aparata iSlaikyti bent 250mm laisvos erdvés.

A DEMESIO! Suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirsiaus, pritaikyto
atitinkamam svoriui, tokiu badu bus galima iSvengti apvirtimo arba pavojingo
slankiojimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka suvirinimo aparato duomeny lentelés vertes.

- Suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu jZemintu
laidininku.

- Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti diferencijuotg tokios
rasies jungiklj:
- Atipo ( ) vienfaziams aparatams;

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas
suvirinimo aparato sujungimas prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose
pilnutiné varza yra Zemesné nei Zmax = 0.25 ohm (vienfazé).

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 reikalavimy (modeliai,
neaprapinti PFC).

Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybeé
uz patikrinima ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka prijungéjui arba
vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytojg).

5.4.1 Kistukas ir lizdas

- Vienfaziai suvirinimo aparatai, kuriy absorbuojama srové yra Zemesné ar lygi 16A,
yra jau aprapinti maitinimo kabeliu su normalizuotu kiStuku (2 P+T (poliai + Zemé))
16A\ 250V

- Vienfaziai suvirinimo aparatai, kuriy absorbuojama srové yra aukstesné nei 16A,
yra aprapinti maitinimo kabeliu, kuris turi bati sujungiamas su atitinkamo pajégumo
normalizuotu kiStuku (2 P+T (poliai + Zemeé)). Paruosti tinklo lizda, apripintg
lydzZiuoju saugikliu arba automatiniu perjungikliu; specialus jZeminimo terminalas
turi bati sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidu (geltonas-zalias).

- 1 lenteléje (1 LENT.) pateikti rekomenduojami linijos uzdelstujy lydziyjy saugikliy
dydziai amperais, pagal maksimalig vardine suvirinimo aparato tiekiama srove ir
varding maitinimo jtampa.

5.5 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS, [SITIKINTI, AR
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Lenteléje (1 LENT.) yra nurodyti rekomenduotini suvirinimo laidy (mm?) dydZiai pagal
maksimalig suvirinimo aparato tiekiamg srove.

5.5.1 TIG suvirinimas

Degiklio prijungimas

- |vesti sroveés tiekimo kabelj j atitinkama greitojo jungimo gnybtg (-). Prijungti degiklio
dujy vamzdij prie baliono.

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio
jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.

Sis kabelis turi bati prijungtas prie gnybto, pazyméto simboliu (+).

Prijungimas prie dujy baliono

- Priverzti slegio reduktoriy prie dujy baliono skendés, jterpiant, jei reikia, specialy
adapter], kuris yra tiekiamas kaip priedas.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzelj.

- Prie$ atsukant baliono voZtuva, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.

- Atsukti baliong ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius darbo duomenis,
zidréti lentele (3 LENT.); tolimesni dujy srauto reguliavimai galés bdti atliekami
suvirinimo metu pasukant slégio reduktoriaus Ziedg. Patikrinti vamzdziy ir jungiy
sandarumg.

DEMESIO! Baigus darbg visada uzsukti dujy baliono sklende.

5.5.2 MMA suvirinimas
Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo generatoriaus poliaus (+),
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iSskyrus ragstinio glaisto elektrodus, kurie jungiamo prie neigiamo (-) poliaus.
Suvirinimo kabelio elektrody gnybto sujungimas

Atveda | terminalg specialy gnybta, kuris yra reikalingas atidengtos elektrodo dalies
priverzimui.

Sis kabelis turi bati prijungtas prie gnybto, pazyméto simboliu (+).

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas

Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis
yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.

Sis kabelis turi bati prijungtas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 TIG SUVIRINIMAS

6.1.1 Bendrieji principai

TIG suvirinimas yra toks suvirinimo procesas, kai iSnaudojama $Siluma, susidariusi dél
elektros lanko, kuris yra uzdegamas ir iSlaikomas tarp nelydaus elektrodo (volframo)
ir suvirinamo gaminio. Volframo elektrodas yra laikomas degikliu, kuris yra pritaikytas
suvirinimo srovés perdavimui ir apsaugo patj elektrodg bei suvirinimo vonele nuo
atmosferos oksidacijos inertiniy dujy srauto pagalba (dazniausiai argono: Ar 99.5%),
kuris sklinda i$ keramikinio antgalio (G PAV.).

TIG DC suvirinimas yra tinkamas visiems mazai legiruotiems bei gausiai legiruotiems
anglies plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip variui, nikeliui, titanui ir jy
lydiniams.

TIG DC suvirinime kai elektrodo poliSkumas (-), paprastai yra naudojamas elektrodas
su 2% cerio (pilkos spalvos juosta).

Volframo elektrodg reikia iSilgai pasmailinti Slifuokliu, zigréti H PAV., atkreipiant
démesj, kad galiukas baty nepriekaistingai koncentrlskas tokiu badu bus galima
iSvengti lanko nukrypimy. Labai svarbu atlikti Slifavimg elektrodo igilgine kryptimi. Si
operacija turi bati pakartojama periodiskai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir
susidévejimo bei vykdoma jei elektrodas buvo atsitiktinai suterStas, susioksidaves
arba buvo naudotas neteisingai.

Siekiant geros suvirinimo kokybés, labai svarbu pasirinkti elektroda, kurio skesmuo
tiksliai atitikty srove, zidréti lentele (3 LENT.).

Normalus elektrodo iSsikiSimas i§ keramikinio antgalio yra 2-3mm ir gali pasiekti 8mm
atliekant suvirinimg kampu.

Suvirinimas atliekamas sulydant sidlés krastus. Tinkamai paruo$tiems ploniems
pavirSiams (apytiksliai iki 1mm) nereikalingos uzpildancios medziagos (I PAV.).
Storesniems gaminiams yra reikalingos gaminio pagrindo medziagos lazdelés, jos
turi bati atitinkamo skersmens, krastelius reikia tinkamai paruosti (L PAV.). Geram
suvirinimo atlikimui labai svarbu, kad suvirinamos detalés baty visiSkai Svarios, be
oksidacijos, alyvos, riebaly, tirpikliy ir kt. apnasy.

6 1.2 Procesas (LIFT uzdegimas)
- Nureguliuoti norimg suvirinimo srovés dydj rankenélés pagalba; suvirinimo metu
esant reikalui pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio pasiskirstymo.

- Patikrinti teisingg dujy tiekima.
Elektros lanko uzdegimas jvyksta kai volframo elektrodas paliecia apdirbamag
gaminj ir nuo jo yra patraukiamas. Toks uzdegimo bidas salygoja maziau elektros-
spinduliavimo trukdziy ir minimaliai sumazina volframo intarpus bei elektrodo
susidévejimg. Padéti elektrodo galg ant apdirbamo gaminio lengvai paspaudziant
ir pakelti elektrodg 2-3mm palaikius kelias akimirkas, tokiu badu iSgaunant lanko
uzdegima. I$ pradziy suvirinimo aparatas tiekia pagrindine srove Iy, 0 po keliy
akimirky bus pradéta tiekti nustatytos vertés suvirinimo srové.

- Norint nutraukti suvirinima, greitai atitraukti elektrodg nuo apdirbamo gaminio.

6.2 MMA SUVIRINIMAS

6.2.1 Bendri principai

- Labai svarbu atsizvelgti j gamintojo nurodymus, pateiktus ant naudojamy elektrody
pakuotés, kur yra nurodytas taisyklingas elektrodo poliSkumas bei atitinkama
optimali srove.

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo skersmenj
ir pageidaujama atlikti sidlés rasj; zemiau yra pateikiami sroviy pavyzdziai jvairiy
skersmeny elektrodams:

@ Elektrodas (mm) Suvirinimo srové (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

- Reikia atkreipti démes;j j tai, kad to paties skersmens elektrodams auks$tesné srové
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams
ar suvirinant vir§ galvos lygio, turi bati parenkama Zzemesné srovés verté.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés savybes
salygoja ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir
padétis, elektrody skersmuo ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti
nuo drégmeés ir laikyti specialiose pakuotése arba dézutése).

- Suvirinimo savybés priklauso ir nuo suvirinimo aparato Arc Force dydzio (dinaminé
eiga). Sis parametras yra nustatomas (jei numatytas) nuo valdymo skydo arba
nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

- Atkreipkite démesj, kad auksti Arc Force dydZziai salygoja gilesnj jsiskverbimg
ir suteikia galimybe suvirinti bet kokioje padétyje dazniausiai naudojant bazinius
elektrodus, o Zemesni Arc Force dydziai saglygoja minkStesnj lankg bei leidzia
iSvengti pursly, tokiu atveju dazniausiai naudojami rutilo elektrodai.

Be to, suvirinimo aparatas yra apripintas Hot Start ir Anti Stick jtaisais, kurie
atitinkamai uztikrina lengvag startg ir leidzia iSvengti elektrodo prisiklijavimo prie
apdirbamo gaminio.

6.2.2 Procesas N

- Laikant kauke PRIES VEIDA, bruksteléti elektrodo galu j apdirbamg gaminj atliekant
judesj, panasy j degtuko uzdegima; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo budas:
Jei numatyta, aktyvavus VRD, lanko uzdegimas jvyksta palieciant ir vel greitai
atitraukiant elektrodg ir apdlrbama gamin;.

ISPEJIMAS NETRANKYTI elektrodo | apdirbamg gaminj; taip galima pazeisti jo
glaista ir apsunkinti lanko uzdegima.

Vos uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstumg iki apdirbamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo skersmeniui ir suvirinimo metu stengtis kiek jmanoma pastoviau iSlaikyti $j
atstuma; prisiminti, kad elektrodo pasvirimas eigos kryptimi turi bati apytiksliai 20-30
laipsniy.

Suvirinimo sidlés pabaigoje patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal, palyginus su
eigos kryptimi, vir§ suvirinimo kraterio jj uZpildant, greitu judesiu pakelti elektrodg i$
suvirinimo vonelés ir uzgesinti lankg (Suvirinimo sidliy vaizdas — M PAV.).

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIDROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.2 DEGIKLIO PRIEZIURA
- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant karsty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojan¢iy
medziagy iSsilydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- AtidZiai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvara su elektrodo skersmeniu,
taip bus iSvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- Prie§ kiekvieng naudojimg patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo
kokybe.

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO ATLIKTI
TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4
REIKALAVIMUY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS
IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,
dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry
elektros smigj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su
judanéiomis dalimis.

- Reguliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio
aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant
trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turi bdati
valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus.

Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

Po techninés prieziGros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanc¢iomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki aukSty temperatdry. Visus laidininkus
perristi dirZeliais, kaip buvo anksciau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auks$tos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Vel surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verZles ir varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT

SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal graduotg skale
(amperais), yra tinkama naudojamy elektrody diametrui ir tipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama lemputé; prieSingu
atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas,
lydieji saugikliai, ir t.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio jsijungimg dél per
aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

- |sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio
jsijungimo atveju, palaukti natlralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus
veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per auksta, suvirinimo
aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo angoje: tokiu atveju
pasalinti trukdzius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypag¢, ar jzeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojan€iy medziagy jsikiSimo (pavyzdziui,
dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir teisingas jy kiekis.
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INVERTER KEEVITUSAPARAADID ETTENAHTUD
PROFESIONAALSEKS TIG JA MMA KEEVITUSEKS.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja kasutamine”).

/N

Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.
Keevituskaablite Ghendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritédd ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.
Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kées.
Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga voi l6dvestunud iihendustega
kaableid.

/\

INDUSTRIAALSEKS JA

poolt toodetud

vastava neutraalset
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5- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.
6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
teeninduse, osade véljavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)
- Elektrisisteemi to6voime:
- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge.
- 1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat voib jaotada
Keevituse ajal.
- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on vdimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). V6ime valjendub %-des, baseerudes 10
minutisele tsiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul  kui  kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) (Uletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettendhtud tasemele).
- AIV-A/V : Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
ja sellele vastavat kaarpinget.
9- Toiteliini omadused:
- U, KeeV|tusaparaad| vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £10%).
- I1 max : Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
-, ¥ Reaalne toitevool.
10--==" Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.
11- Ohutusnorme viitavad stimbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1 *
Kaarkeevituse uldine ohutus”.
Mérge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult simbolite ja vaartuste tahendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

tehnilise

©

3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB. 1).

- POLETI: vaata tabelit 2 (TAB. 2).
Keevitusaparaadi kaal on néidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS

4.1 BLOKKIDEGA SKEEM

Keevitusseade koosneb pohiliselt elektronskeemidele rajatud véimsuse ja kontrolli
moodulitest, mille Ulesandeks on tagada maksimaalne téokindlus ja minimaalne
hooldus.

4.1.1 Siiiitega keevitusseade LIFT (joon. B)

1- Uhefaasilise toiteliini sisend, alaldigrupp, vdimsusfaktori (PFC seal kus ette

nahtud) korrigeeriv vooluahel ja nivelleerimiskondensaatorid.

Transistoritega switching sild (IGBT) ja driverid: muudab alaldatud liini pinge

kérgepingega vahelduvaks pingeks ja reguleerib véimsust vastavalt keevitusel

vajaminevale voolule/pingele.

Korgsagedusega trafo: esmane mahis saab toidet 2 bloki poolt muundatud

pingest; tolle tlesandeks on sobitada pinget ja voolu vastavalt keevituskaarega

keevitamiseks vajalikele vaartustele ja samaaegselt galvaaniliselt isoleerida
keevituse vooluring toiteliinist.

4- Sekudaarne nivelleeriva induktiivsusega alaldisild; muudab sekundaarse
mahise poolt saadud alalispinge/vahelduvvoolu pidevaks ulimadala kdikumisega
pidevaks vooluks/pingeks.

5- Elektroonika kontroll ja seadistamine; kontrolli koheselt keevitusvoolu vaartusi
ja kérvuta seda operaatori poolt paika pandud vaartustega; moduleeri seadistust
labiviivate IGBT driverite kaivitusimpulsse.

6- Keevitusseadme t60 kontroll: pane paika keevitustsuklid,
ohutusstisteemid.

7- Seadistuspaneel ja t60 parameetrite ja reZiimide visualiseerimine.

8- Keevitusseadme jahusventilaator.

2

w
T

vaata le

4.2 KONTROLLI-, REGULATSIOONI- JA UHENDUSSEADMED

4.2.1 LIFT siiiitega KOMPAKTNE keevitusseade

4.2.1.1 Esipaneel (joon. C)

1- Liliti té6reziimi ja parameetrite valimiseks :

- esimene funktsioon : valida MMA véi TIG.

- Teine funktsioon (pikemaajaline surve reziimis MMA) : Hot Start’i, Arc Force’i
seadistamine, ja kus ette nahtud VRD seadme aktiveerimine/desaktiveerimne.
Kiire lulitivajutus voimaldab valida reguleeritavaid parameetreid, kasutades
kooderimisseadet (5) vastava vaartusega kuvaril (3).

Sellest seadistamise toimingust valjumiseks on vajalik liliti pikemaajaline
vajutamine.

Hot Start (kuvaril « hot XX ») :

Algse ulevoolu reguleerimise parameeter (reguleerimne 0-100%) kasvava
protsendi ndiduga kuvaril, vastavalt eelnevalt valitud keevitusvvoolu vaartusele.
See seadistus lihtsustab elektrilise keevituskaare sulidet.

Arc Force (kuvaril « arc XX ») :

Dinaamilse ulevoolu reguleerimise parameeter (reguleerimine 0-100%)
kasvava protsendi naiduga kuvaril, vastavalt eelnevalt valitud keevitusvvoolu
vaartusele. See seadistus parandab keevituse sujuvust ja valdib elektroodi
kleepumist detaili kiilge.

VRD (kuvaril « vrd XX ») :

Tuhikaigul véljuva pinge vahendamise seade (vali on-off) naiduga kuvaril (3)
seade tegevuses « vrd ON » ja seade pole tegevuses « vrd OFF ». See
seade suurendab kasutaja ohutuseastet sisse lulitadud, kuid mitte tootava
keevitusseadmega.

Markus: Selleks ette ndhtud mudelite puhul on véimalik valida saada oleva
maksimum keevitusvoolu 2 erineva kalibreerimise vahel.

CL.1: Kalibreerimine maksimum keevitusvoolu vahendades (vaiksem saadaolev
voimsus).

CL.2: Kalibreerimine ilma maksimum keevitusvoolu vahendamata (suurem
saadaolev vdimsus).

Sellise spetsiifilise funktsiooni juurde paasemiseks tuleb valiku nuppu hoida
keevitusseadme sisselllitamisel alla vajutatult (koos Uldliliti sulgemisega).
Algselt osutub valituks CL.1, peale selle on véimalik Iabi viia parameetrite ldine
lahtestamine (res ON/OFF).

Toimingust valjumine toimub analoogiliselt eelnevale.

2- Ledid téoreziimi ja parameetrite paigaldamiseks :
2a
Fikseeritud led : vali reziim MMA.

Vilkuv led : Arc Force, Hot Start, VRD (kui ette nahtud) reguleerimine.

2b

Fikseeritud led : vali reziim TIG.

3- tarkkurvar.

4- Kollane led : tavaliselt kustunud, kui pdleb siis tahistab keevitusseadme blokki
(masin jaab sisseelilitatuks ilma voolu valjastamata)ning sekkub Uks jargnevatest
kaitsmetest :

- Termiline kaitse : keevitusseadme sees on saavutatud liiga kdrge temperatuur.
Normaalse funktsioneerimise taaskéaivitamine toimub automaatselt. Alarm
kuvaril « AL.2 ».

- Liini iile-ja alapinge kaitse : pinge on valjaspool vahemikku +/- 15% erinevalt
plaadil &ra toodud vaartusest. Alarm kuvaril « AL.1 ».

TAHELEPANU : Eelpool nimetatud kdrgepinge limiidi (letamine kahjustab
oluliselt teie seadet.
- ANTI-STICK kaitse : elektrood on kleepunud keevitatava materiali kiilge, on
voimalik kasitisi eemaldamine.
Normaalse funktsioneerimise taaskaivitamine toimub automaatselt.
5- Kodeerimisseade keevitamise parameetrite reguleerimiseks;
sooritada reguleerimist ka keevitamise kaigus.
6- Negatiivne kiirihenduspesa (-) ihendamaks keevitusjuhet.
7- Positiivne kiiriihenduspesa (+) ihendamaks keevitusjuhet.

véimaldab

4.2.1.2 Tagumine paneel (JOON. D)
1 - Toitekaabel 2p + (D ).
2 - Uldiiiliti O/OFF —1/ON (helendav).

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU ! KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRILISED UHENDUSED
TULEB LABI VIIA UKSNES VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS
KEEVITUSSEADMEGA. )

ELEKTRILISED UHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD UKSENS VASTAVA
ETTEVALMISTUSE SAANUD ISIKUTE POOLT.

5.1 KOKKUPANEK
5.1.1 Klemmiga tagasisidekaabli kokkupanek (JOON. E)
5.1.2 Elektroodihoidiku klemmiga tagasisedekaabli kokkupanek (JOON. F)

5.2 KEEVITUSSEADME TOSTMINE
Kaiki selles kasutusjuhendis kirjeldatud keevitusseadmeid tuleb tésta kdepidemest.

5.3 KEEVITUSSEADME PAIGUTAMINE

Maarata kindlaks keevitusseadme paigaldamise koht nii, et jahutusdhu sisselaske ja
véljalaskeava ees poleks takistusi (ventilaatori poolt peale sunnitud 6huringlus); samal
ajal veenduda, et ei imetaks sisse juhtivat tolmu, korrosiivseid aure, niiskust jne.
Jatta keevitusseadme (imber véahemalt 250mm vaba ruumi.

A TAHELEPANU! Viltimaks keevitusseadme ohtlikku {imberminekut
paigutage see tasapinnalisele, vastavat raskust kandvale, alusele.

5 4 VORKU UHENDAMINE
Enne kskoik millise elektrilise Ghenduse sooritamist, veenduge, et andmed
keevitusseadmel vastaksid paigalduskohas saadaval oleva vdrgu pingele ja
sagedusele.

- Keevitusseade tuleb ihendada ainuliksi neutraalse juhiga maandatud toitestisteemi
kiilge.

- Tagamaks kaudse kontakti vastast kaitset, kasutada diferentsiaalseid liiliteid nagu :
- Atliupi ( ) Uhefaasiliste masinate jaoks;

- Vastu tulemaks eeskirjas EN 61000-3-111 (Flicker) esitatud nduetele on soovitatav
luua Gihendus toitevdrgu kasutajaliidese nendes punktides, mille kasutajaliides jaab
alla Zmax = 0.25 ohm (iihefaasiline).

- Keevitusseade ei vasta eeskirja IEC/EN 61000-3-12 nduetele (mudelid, millel PFC
puudub).

Kui seade Uhendatakse Uhiskondlikku toitevérku, siis on paigaldaja voi kasutaja
kohustus veenduda, et keevitusseadet saab (ihendada (vajaduse korral pidada ndu
varustusvérgu haldajaga).

5.4.1 Pistik ja pistikupesa

- Uhefaasilised keevitusseadmed, mille tarbitava voolu kulu on alla véi vérdne 16A-ga
on algselt varustatud normaaliseeritud pistikuga (2P+T) 16A / 250V toitekaabliga.

- Uhefaasilised keevitusseadmed, mille tarbitava voolu kulu iiletab 16A on varustatud
normaliseeritud (2P+T) pisikuga Uhendatava vastava mahtuvusega toitekaabliga.
Valmis panna kaitsekorgi vdi automaatlillitiga varustatud vérgu pistikupesa ; vastav
maandus terminaal peab olema Uhendatud toiteliini maandusjuhiga (kollakas-
roheline).

- Tabelis 1 (TAB. 1) on &ra toodud liini viitkaitsete soovitatavad vaartused amprites,
mis on keevitusseadme poolt véljastatava maksimaalse nominaalvoolu ja
nominaalse toitepinge baasil valitud.

5.5 KEEVITUSVOOLURINGI UHENDUSED

A TAHELEPANU ! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE SOORITAMIST
VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE ON VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST
VALJAS.

Tabel (TAB. 1) toob &ra keevituseadme poolt véljutatva maksimumvoolu péhjal
soovitatavad vaartused keevitusjuhtmetele (mm?).

5.5.1 TIG KEEVITUS

Keevitusképa iihendamine .

- Pange voolukaabeljuhe vastavasse kiirihendusklemmi (-). Uhendada keevituskapa
gaasijuhe ballooniga.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendamine

- Uhendatakse keevitatava detailiga v&i metallist todpingi killge, vdimalikult 1&hedale
teostavale keevisdmblusele.

- Kaabel tuleb Ghendada (+) méargiga klemmi kiilge.

Gaasiballooni iihendamine

- Kruvige réhuvahendaja gaasiballooni ventiili kllge, vajadusel kasutades selleks
spetsiaalselt ette ndhtud ja komplekti kuuluvat vahetiikki.

- Uhendage gaasi sisselasketoru redutseerimise aparaadi
varustusse kuuluvat rongakest.

- Lédvendage réhuvéhendaja regulatsiooni mutrit enne ballooniventiili avamist.

- Avage balloon ja reguleerige gaasi hulka (I/min) vastavalt orienteeratele
kasutusandmetele, vaata tabelit (TAB.3); véimalikud gaasivoogude reguleerimised
voivad toimuda keevitamise ajal keerates selleks réhuvahendaja mutrit. Kontrollige
torustiku hermeetilisust ja Ghendusi.

TAHELEPANU ! T66 I8petatud, sulgege alati gaasiballooni ventiil.

kilge ja sulgege

5.5.2 MMA keevitus

Peaaegu kdik kattega elektroodid Uhendatakse generaatori positiivse (+) poolusega;
erinevalt happelise kattega elektroodidest, mis Ghendatakse negatiivse (-) poolusega.
Elektroodihoidiku keevituskaabli ihendamine

Vii terminali peale spetsiaalne klemm, mille Glesanne on sulgeda elektroodi katmata
osa.

See juhe Uhendatakse klemmiga siimboliga (+).

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendamine

Uhendatakse keevitatava detaili killge v6i metallist toopingi kiilge, mille peale on
asetatud, véimalikult Iahedale tehtavale litekohale.
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See kaabel (ihendatakse klemmi kiilge simboliga (-).

6. KEEVITUS : PROTSESSI KIRJELDUS

6.1 TIG KEEVITUS

6.1.1 Pohiprintsiibid

TIG keevitus keevitusprotsess, mis kasutab elektrikaare poolt toodetavat kuumust,
mis vallandatakse ja hoitakse sulamatu elektroodi (volfram) ja keevitatava detaili
vahel. Volfram elektroodi toetab keevituskapp, mis on sobiv sinna keevitusvoolu
edastamiseks ja kaitseb elektroodi ennast ning keevitusvanni atmosfaari poolt
pdhjustatud okslideerumisest, kasutades selleks keraamilisest dliusist véljuvat inertse
gaasi voogu (tavaliselt Argon : Ar 99.5%) (JOON. G).

TIG DC keevitus sobib kdikidele madallegeeritud ja kdrglegeeritud susinikuga
terastele ja raskemetallidele nagu teras, nikkel, titaan je nende Ghendid.

TIG DC keevituseks elektroodiga poolusel (-) kasutatakse enamasti 2% tseeriumi
sisaldusega elektroodi (halliks varvitud lint).

On vajalik volfram elektroodi aksiaalne suunamine lihvimisketale, vaata JOON. H,
kandes hoolt selle eest, et otsik oleks taiesti konsentriline valtimaks keevituskaare
nihkumist. On oluline lihvimine labi viia elektroodist pikisuunas. Seda operatsiooni
tuleb tulenevalt elektroodi kasutus- ja kulumisastmest perioodiliselt korrata, voi siis
kui viimast on juhuslikult saastatud, lastud oksilideeruda vdi ebaotstarbekohaselt
kasutatud.

Korralikuks keevituseks on vajalik kasutada tapset dige vooluga elektroodi diameetrit,
vaata tabelit (TAB. 3).

Elektroodi normaalne eenduvus keraamilisest didsist on 2-3mm ja véib nurga all
keevituste puhul ulatuda 8mm.

Keevitus toimub Uhenduse aarte Uhtesulatamiseks. Sellisel eesmargil valmistatud
O6hukeste paksuste puhul (kuni 1mm ca.) pole tarvis varumateriali (JOON. I).
Suuremate paksuste korral on vajalikud samast baasmaterialist kompositsiooniga ja
sobiva diameetriga vardad, koos sellekohaselt ettevalmistatud aartega (JOON. L).
Keevitusel hea tulemuse saavutamiseks on vajal, et kdik detailid oleksid puhtad ja
oksiididest, olidest, rasvadest, lahustest vabad.

6.1.2 Toiming (siitide LIFT)

- Kaepidet kasutades reguleerige keevitusvool soovitud vaartuseni ; keevitamise ajal
reguleerige vastavalt reaalsele vajadusele termilist naitu.

Kontrollidage gaasi diget aravoolu.

Elektrilise keevituskaare kaivitamine toimub volfram elektroodi kokkupuute ja
eemaldamisega keevitatava detaili poolt. Selline sulteviis pohjustab vahem
elektrikiirgushaireid ja viib miiniumumini volframi kaasamised ja elektroodi
kulumise,asetage elektroodi otsik detailile, osutage kerget survet ja tdstke mdne
hetkelise hilinemisega elektroodi 2-3mm vérra. Sel moel saavutate keevituskaare
sliite. Alguses valjastab keevitusseade baasvoolu | mdne hetke parast
valjutatakse paika pandud keevitusvoolu.

Keevituse katkestamiseks tdsta elektrood kiiresti detaililt.

6.2 MMA KEEVITUS

6.2.1 Pohiprintsiibid

- On aarmiselt oluline jargida kasutatud elektroodide pakendil tootja poolt ara toodud
juhendeid, mis annavad katte elektroodi dige polaarsuse ja vastava optimaalse
voolu.

Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile
ja Uhenduse tiubile, mis soovitakse saavutada; umbkaudselt on erinevate
diameetritega elektroodide puhul kasutatavad voolud :

BASE’

@ Elektrood (mm) Keevitusvool (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

Pange tahele, et vastavalt elektroodi diameetrile kasutatakse kérgeid vooluvaarusi
keevitusteks tasapinnal, samal ajal kui vertikaalis vdi peapeal keevituste puhul
kasutatakse madalamaid.

Keevitatud Gihenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud voolutugevusele
maaratletud ka teiste keevitusparameetrite poolt, nagu keevituskaare pikkus, t66
sooritamise kiirus ja asend, diameeter ja elektroodide omadused (elektroodide
Oigeks sailitamiseks tuleb neid hoida eemal niiskusest, kaitstuna vastavates
pakendites voi karpides).

Keevituse omadused sdltuvad ka keevitusseadme Arc Force’i vaartusest
(dinaamiline kaitumine). Selline parameeter on paneeli poolt pika pandav (kus
voimalik) voi distantsjuhtimisel 2 potensiomeetriga maaratav.

Pandge tahele, et Arc Force’i kdrged vaartused tagavad suurema penetratsiooni
ja vdimaldavad keevitust igasuguses asendis iseloomulikult basic elektroodidega,
Arc Force'i madalad vaartused véimaldavad pehmemat keevituskaart, mis on vaba
tavaparastest piserdusest rutiilelektroodidega.

Lisaks sellele on keevitusseade varustatud Hot Start ja Anti Stick seadmetega, mis
tagavad vastavalt lihtsa alustuse ja elektoodi mittekleepumise detaili kllge.

6.2.2 Protsess N

- Hoides maski NAO EES, hddruge elektroodi otsikut keevitatava detaili peal,
sooritades sarnaseid liigutusi kui tiku stititamisel ; see on dige moodus keevituskaare
digeks slutamiseks : seal, kus ette nahtud, toimbub keevituskaare siitide toimivat
VRD seadet kasutades, viies kokku ja eemaldades elektroodi kiirelt keevitatavast
detailist.

TAHELEPANU : MITTE KOPSIDA elektroodiga vastu detaili ; sel moel véib kattekiht
kahjustada saada, muutes sel moel keevituskaare slite raskeks.

Niipea, kui keevituskaar on siiidatud, pliidke hoida detaili suhtes distantsi, mis
vastab kasutatud elektroodi labimdddule ja hoida seda vdimalikult konstantsena
kogu keevituse aja ; pidage meeles, et elektroodi kalle edasi liikumise suunas peab
olema umber 20-30 kraadi.

Keevituse dmbluse I6ppedes viige elektoodi ots kergelt likumise suuna suhtes
tagasi, teisele poole avavust, et Iabi viia taitmine, selleks tdstke elektrood
kiiresti sulatusvannist vélja, saavutades sel moel keevituskaare kustumise
(keevitusdmbluse aspektid Joon. M).

7. HOOLDUS
A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS_ )
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1 POLETI HOOLDUS

- Valtige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pd&hjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina téckdlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende Gihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi labimddduga
klambrihoidja spindel véltimaks ulekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest
tulenevat halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumisseisukorda ja
nende monteerimise korrektsust: poletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber,
gaasijaotaja.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . )
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET SAANUD TEHNILISE
PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST
JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all vdib pohjustada tosise elektriSoki,

tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi

pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult tihti, olenevalt
seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse
kogunenud tolm kasutades surudhku (max 10 bar).

- Vaéltige surudhu suunamist elektroonilistele  komponentidele.
puhastamiseks kas vaga pehmet harja vdi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised iihendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustd6 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid 18puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- v&i parandustédde sooritamist taastage lihendused ja kaabeldused
nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi kdrget temperatuuri omavate
osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdrgepinge
all peatrafo Ghendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage kdiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

Kasutage

8. VEAOTSING _

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

ALUSTAMIST  VOI TEENINDUSKESKUSEGA  UHENDUSE VOTMIST,

KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes astmelisele skaalale
amprites, sobib kasutatava elektroodi diameetri ja tutbiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Kollane Led signaallamp, mis naitab Glekuumenemiskaitse rakendumist Ule- voi
allpinge vai luhilhenduse korral, ei ole suttinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui ulekuumenemiskaitse on
rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator
funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge voi liiga madal, keevitusaparaat
seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole Ithiihendust: vastupidisel juhul eemaldage
viga.

- Et Ghendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on toesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on 6ige (Argoon 99.5%) ja ettenahtud koguses.
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METINASANAS APARATI AR INVERTORU TIG (METINASANA AR VOLFRAMA
ELEKTRODU INERTU GAZU VIDE) UN MMA (LOKA METINASANA AR
SEGTAJIEM ELEKTRODIEM) METINASANAL

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinaSanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinaSanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Idzekliem un par ricibu kartibu
negadijuma iestasanas gadijuma.

(Sk. ar1 standartu “EN 60974-9: LokmetinaSanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana
un izmantosana”).

Izvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var bit bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinaSanas aparatam jabut izslegtam un atslégtam no barosanas tikla.
Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinasanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sisteémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienoSanas
detalam.

/\
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- MetinaSanas stravas atgrieSanas vads ar masas spaili.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNE AR DATIEM (Zim. A)

Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:

1-
2-
3-
4-
5.
6-
7-
8-

9.

Korpusa aizsardzibas pakape.

Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:

1~ : vienfazes mainigais spriegums;

3~ : trisfazu mainigais spriegums;

Simbols S: nozimé, ka metindSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu

elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).

Simbols, kas apzimé paredzéto metinaSanas proceddru.

Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$éjo struktaru.

EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu dro$tbu un

razosanu saistitie jautajumi.

MetindSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskds palidzibas

pieprasi$anai, rezerves dalu pasati$anai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

Metina$anas kontdra radrtaji:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums.

-1 : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinaSanas aparats var
émitst metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét

atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindates;
un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperatrai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metinaSanas
aparats parslédzas “stand-by” rezZima hdz bridim, kamér td temperatlra
nepazeminasies [1dz pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V : Norada uz iesp&jamo stravas mainisanas intervalu (no minimuma Iidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

Baro$anas ITnijas tehniskie dati:

- U, : MetinaSanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama
novirze +10%):

= |, ax - Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- I e Efekt|va baroSanas strava.

10--==": Baroanas ITnijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas drosinataju

1-

raditaji.
Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas droSibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai,
lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinasanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metinaSanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS:
- DEGLIS:

sk. tabulu 1 (TAB. 1).
sk. tabulu 2 (TAB. 2).

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS

4.1 BLOKSHEMA

MetinaSanas aparats sastav no speékmoduliem, kuri uzmontéti uz drukatajam platém,
garantgjot maksimalo droSumu un minimalo tehnisko apkopi.

4.1.1 Metinasanas aparats ar LIFT loka aizdedzinasanu (ZIM. B)

1-

2-

3-

6-

7-
8-

Vienfazes baro$anas Iinijas ieeja, taisngrieza mezgls, jaudas faktora korekcijas
kéde (jaudas koeficienta korekcija (PFC), ja ta ir paredzéta) un izlidzina$anas
kondensatori.

Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un generatori; parveido izlidzinatu linijas
spriegumu augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkaribd no
nepiecieSamas metinaSanas stravas/sprieguma.

Augstfrekvences transformators; primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla
parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielagoSanai loka
metinaSanai nepiecieS§amajam vértibam, ka arT metinaSanas kontdra galvaniskai
izoléSanai no baro$anas linijas.

Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinaSanas indukcijas spoli; parveido no
sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava
ar loti zemu pulsaciju.

Vadibas un regulésanas elektronika; momentani parbauda metinaSanas stravas
vértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; modulé IGBT generatoru
vadibas signalus, kuri tiek izmantoti reguléSanai.

MetinaSanas aparata darbibas kontroles logiskais mezgls: regulé metinasanas
ciklus, seko droSibas sistému darbibai.

Parametru un darbibas reZzimu attéloSanas un regulé$anas panelis.
MetinaSanas aparata dzeséSanas ventilators.

4.2 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
4.2.1 KOMPAKTS metinasanas aparats ar LIFT loka aizdedzinasanu
4.2.1.1 Prieks$éjais panelis (ZIM. C)

1-

Darbibas rezZimu un parametru izvéles poga:

- pirma funkcija: MMA vai TIG izvéle.

- ofra funkcija (ilgstoSa nospieSana MMA rezima): Hot Start un Arc Force
reguléSana, ka art VRD ierices ieslégSana un izslégSana, ja ta ir uzstadita.
Atra nospieSana uz pogas lauj izvéléties reguléjamo parametru, pagriezot
rokturi (5), rezultata uz displeja (3) paradisies attieciga vértiba.

Lai izietu no §Ts reguléSanas proceddras, ilgstosi nospiediet pogu.
Hot Start (uz displeja paradas “hot XX”):
Sakuma stravas parslodzes reguléSanas parametrs (regulésana 0-100%) ar
izvéletas metinaSanas stravas procentuala pieauguma attéloSanu uz displeja.
ST reguléSana atvieglo elektriska loka aizdedzinasanu.
Arc Force (uz displeja paradas “arc XX”):
Dinamiskas stravas parslodzes reguléSanas parametrs (reguléSana 0-100%) ar
izvéletas metinasanas stravas procentuala pieauguma attélosanu uz displeja. ST
reguléSana uzlabo metina$anas laidenumu un novérs elektroda pielipSanu pie
detalas.
VRD (uz displeja paradas “vrd XX”):
Izejas tuks$gaitas sprieguma samazinasanas ierice (izslégSanalieslégsana) ar
stavokla noradiSanu uz displeja (3): ieslégts “vrd ON” vai izslégts “vrd OFF”.
ST ierice paaugstina operatora drosibu, kamér metinaSanas aparats ir ieslégts,
bet metinasana nenotiek.
Piezime: Modelos, kuros tas ir paredzeéts, ir iesp&jams izvéléties vienu no 2
dazadiem maksimalas pielaujamas metinasanas stravas kalibréjumiem.
CL.1: Kalibrejums ar samazinatu maksimalo metinaSanas stravu (mazaka
pielaujama jauda).
CL.2: Kalibréjums bez maksimalas metinasanas stravas samazinasanas (lielaka
pielaujama jauda).

ai funkcijai var piek|at, turot nospiestu izvéles pogu metindSanas aparata
ieslégSanas laika (iesleédzot galveno slédzi).

2-

3.
4-

5-

6-
7-

Péc nokluséjuma tiek atlasits iestatijums CL.1, ka ar1 var veikt kop&ju parametru
atiestatiSanu (res ON/OFF).
No procediras var iziet lldziga veida, ka aprakstits ieprieks.

Darbibas rezimu un parametru iestatiSanas gaismas diodes:

2a

gaismas diode deg nepartraukti: MMA rezima izveéle.

gaismas diode mirgo: Arc Force, Hot Start, VRD (ja paredzéts) reguléSana.

2b

gaismas diode deg nepartraukti: TIG rezima izvéle.

Burtciparu displejs.

Dzeltena gaismas diode: parasti ta ir izslégta, kad ta ieslédzas, tas nozimé,

ka metinaSanas aparats ir blokéts (metinaSanas aparats paliek ieslégts, bet tas

nepadod stravu) vienas no zemak noraditas aizsargierices ieslég$anas rezultata:

- Termiska aizsardziba: metinaSanas aparata iekSpusé ir sasniegta parak
augsta temperattra. Darbibas atsdk$ana normala rezima notiek automatiski.
Uz displeja paradas trauksmes signals “AL.2”.

- Linijas parsprieguma un sprieguma iztriikuma aizsargierice: spriegums ir
arpus pielaujama diapazona +/- 15% attieciba pret plaksnité noradito vértibu.
Uz displeja paradas trauksmes signals “AL.1”.

UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto maksimalo sprieguma robezu, ierice
tiek nopietni bojata.

- Aizsardziba pret pielipSanu ANTI STICK: ja elektrods piellp pie metinama
materiala, to var atbrivot ar roku.

Darbibas atsakSana normala rezima notiek automatiski.

Rokturis metinaSanas parametru reguléSanai, lauj regulét parametrus art

metinaSanas laika.

Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinaSanas vada pievieno$anai.

Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinaSanas vada pievieno$anai.

4.2.1.2 Aizmuguréjais panelis (ZIM. D)
1 - Barosanas vads 2p

2-
5.

Galvenais slédzis O/OFF
UZSTADISANA

1/ON (sprdoss).

A UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS _ UN
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS VEIKSANAS LAIKA METINASANAS APARATAM
IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAl PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 MONTAZA
5.1.1 Stravas atgrie$anas vada-spailes montaza (ZIM. E)
5.1.2 Metinasanas vada-elektroda spailes montaza (ZIM. F)

5.2 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Visu 8aja rokasgramata aprakstito metindSanas aparatu pacel$anai ir jaizmanto
rokturis.

5.3 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA
Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebdtu skérsju blakus
dzeséSanas gaisa ieplides un izpludes atverém (piespiedcirkulacija tiek nodrosinata

ar

ventilatora palidzibu); turklat, parliecinieties, ka netiek iestknétas elektribu vadosi

putekli, kod1gi tvaiki, mitrums utt.
Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas
var bat |oti bistami.

5 4 PIEVIENOSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veikSanas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama elektribas tikla spriegumam
un frekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pievienot tikai pie taddas baro$anas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

- Tips A ( ) vienfazes masinam;

Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, metinaSanas aparatu
tiek rekomendéts pieslégt pie tadam baroSanas tikla pieslégvietam, kuru impedance
ir mazaka par Zmax = 0.25 omi (vienfazes).

MetinaSanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam (modeli, kas
nav aprikoti ar jaudas koeficienta korekciju (PFC)).

Pievienojot metinasanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja vai
lietotaja pienakums ir parbaudtt, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieSamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.1 Kontaktdaksa un rozete

Vienfazes metinasanas aparati ar patéréjamo strdvu mazaku vai vienadu ar 16 A
rpnica ir aprikoti ar baroSanas vadu ar standarta kontaktdaksu (2P+T (2 poli +
zemé&jums)) 16A\ 250V.

MetinaSanas aparati ar patéréjamo stravu lielaku par 16 A ir aprikoti ar baro$anas
vadu, kas ir jasavieno ar standarta kontaktdakSu (2P+T (2 poli + zemé&jums)) ar
atbilstoSu nominalu. Sagatavojiet elektribas tikla rozeti, kas aprikota ar dro$inataju
vai automatisko slédzi; atbilstoSajam iezemésanas izvadam jabadt savienotam ar
baro$anas Iinijas zemé&juma vadu (dzelteni-zal$).

1. tabuld (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas droSinataju rekomend&jamas
vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas aparata maksimalo
izejas nominalo stravu un baroSanas tikla nominalo spriegumu.

5.5 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS
NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metindSanas vadu $kérsgriezuma rekomendéjamas

vértibas (mm?),

kuras ir izvélétas saskana ar maksimalo metindSanas aparata

generéjamo stravu.

5.5.1 TIG metinasana
Degla pievieno$ana

levietot stravu vado$o vadu atbilstoSaja atrdarbigaja spailé (-). Pievienojiet degla
gazes cauruli pie balona.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievienosana
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- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iesp&jams.
Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Savienojums ar gazes balonu

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, nepiecieSamibas
gadijuma iesprauzot atbilstoSu reduktoru, kas ir atrodams komplektacija.

- Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar komplektacija
eso$o apskavu.

- Palaidiet valigak spiediena reduktora regulé$anas gredzenu pirms balona varsta
atvérSanas.

- Atveriet balonu un noregul&jiet gazes plasmu (litri minGté) atbilstosi aptuveniem
ekspluatacijas vajadzibam, sk. tabulu (TAB. 3); ja nepiecieSams, gazes plasmu var
noregulét metindsSanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet
caurulu un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeig$anas vienmér aizveriet gazes balona varstu.

5.5.2 MMA metinasana

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti pie generatora pozitiva pola (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti pie negativa pola (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda atklatas dalas
blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievienoSana

Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iespéjams.

Sis vads ir jasavieno ar Spalll kura ir apziméta ar simbolu (-)

6. METINASANA; DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 TIG METINASANA

6.1.1 Pamatprincipi

TIG metina$ana ir metina$anas metode, kas izmanto elektriska loka generétu siltumu,
kas tiek aizdedzinats un uzturéts starp nekusto$u (volframa) elektrodu un metinamo
detalu. Volframa elektrods ir izvietots degll, kas paredzéts metinaSanas stravas
vadisanai, elektroda un metina$anas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidé$anas
ar inertas gazes plismas palidzibu_(parasti tiek izmantots argons: Ar 99.5%), kas tiek
padots no keramiskas sprauslas (ZIM. G).

TIG DC Iidzstravas metinaSana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta
oglekla térauda tipiem, ka arT smagajiem metaliem, varam, nikelim, titanam un to
sakauséjumiem.

TIG DC Iidzstravas metinasanas laika, kad elektrods ir pievienots pie negativa pola (-),
parasti tiek izmantots elektrods ar 2% cérija (peléka svitra).

Volframa elektrods ir aksiali javirza slipésanas ripas virziena, sk. ZIM. H, sekojot tam,
lai ta gals batu izvietots pilnigi koncentriski, lai izvairttos no loka novirzes. Ir svarigi
slipét elektrodu gareniski ta virsmai. ST operacija ir periodiski jaatkarto, tas biezums ir
atkarigs no lietoSanas veida un no elektroda nodiluma, ka arf ta javeic, kad elektrods
klast netirs, oksid€jas vai ja elektrods tika nepareizi izmantots.

Lai sasniegtu labus metinaSanas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo diametru
un pareizo stravas vértibu, sk. tabulu (TAB. 3).

Normals elektroda izvirzijums no keramiskas sprauslas ir 2-3 mm un tas var sasniegt
8 mm, ja ir jametina zem lenka.

MetinaSana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu kauséSanai. Atbilsto$a
veida sagatavotajam maza biezuma detalam (ldz apméram 1 mm) nav vajadziga
lodalva (ZIM. I).

Lielaka biezuma detalam ir nepiecieSamas stieples ar tadu pasSu sastavu ka bazes
materialam un ar plemerotu diametru, ka arT ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ZIM.
L) La| sasmegtu labu metmasanas rezultatu ir Janodrosma lai metinamas detalas

6.1.2 Darba procediira (LIFT aizdedzinasana)

- Noregulgjiet metinaSanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura palidzibu;
nepiecieSamibas gadijuma metinaSanas laika noreguléjiet reali nepiecieSamu
siltuma piepladi.

- Parbaudiet, vai gazes plisma ir pareiza.

Elektriska loka aizdedzinaSana notiek pieskaroties un attalinot volframa elektrodu no
metinamas detalas. Sads ierosinasanas veids Jauj samazinat elektrisko |zstar01umu
raditos traucejumus un samazina Iidz minimumam volframa piemaisijumus un
elektroda nodilumu, atbalstiet elektroda galu pret detalu un viegli piespiediet, tad
paceliet elektrodu par 2-3 mm péc nelielas aizkaves, rezultata tiks aizdedzinats loks.
Sakuma metinaSanas aparats padod | stravu, péc briza tiek padota iestatita
metinaSanas strava.

- Lai partrauktu metinasanu, atri paceliet elektrodu no metinamas detalas.

6.2 MMA METINASANA

6.2.1 Pamatprincipi

- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esoSie raZotaja noradijumi par
pareizu elektroda polaritati un optimalu stravas vértibu.

- MetindSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no
nepiecieSama savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo stravu
dazada diametra elektrodiem:

BASE

Elektroda @ (mm) Metinasanas strava (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinaSanai, bet vertikalai metinaSanai un metinasanai virs metinataja
galvas izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas
stravas intensitates, bet ari no citiem metinaSanas parametriem, tadiem ka loka
garums, metinaSanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate
(elektrodus nedrikst glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilsto$ajos iepakojumos vai
konteineros).

- MetinaSanas raksturojumi ir atkarigi arf no metinaSanas aparata Arc Force vértibas
(dinamisks darba rezims). So parametru var iestatit (ja tas ir pieejams) no pults vai
no talvadibas pults ar 2 potenciometriem.

- Nemiet véra, ka uzstadot Arc Force parametra augstas vértibas tiek panakta lielaka
penetracija un tas lauj metinat jebkura pozicija, parasti to izmanto ar baziskiem
elektrodiem, savukart, Arc Force zemas vértibas nodroSina mikstaku loku, tas
neveido $lakatas, parasti to izmanto ar rutila elektrodiem.

Turklat, metinaSanas aparats ir aprikots ar Hot Start un Anti Stick iericém, kuras
nodrosina, attiecigi, vieglu loka aizdedzi un aizsardzibu pret elektroda pielipSanu

pie detalas.

6.2.2 Darba procediira

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka
jus vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var ierosinat loku:
ja VRD ierice ir uzstadita un ir ieslégta loka aizdedzinasanai elektrods ir jaatbalsta
pret metinamo detalu un tad atri jaattalina no tas.

UZMANIBU: NESITIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav risks, ka segums var
sabojaties, 11dz ar ko bls grati ierosinat loku.

Péc loka ierosindSanas centieties turét elektrodu noteikta attaluma no metinamas
detalas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika
méginiet saglabat $o attalumu nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam ta
kustibas virziena jabadt vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta kustibas
virzienam, lai tas batu virs kratera, lai to uzpilditu, pec tam atri paceliet elektrodu no
kaus&juma vannas, lai partrauktu loku (Metinatas Suves izskati - ZIM. M).

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TIKLA.

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

7.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE
- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisTt izolacijas materiala
kausésanu, I1dz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs
tika izveléts ta, lai izvairttos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatisanas, kas var k|at
par iemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmanto$anas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE o
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS
UN TUVOSANOS_IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS
APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iek$éjas dalas atrodas zem

sprieguma var iegit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma

esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metindSanas aparata iek$éjo dalu un nofiriet uz
transformatora eso$os putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.
spiediens 10 bari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata panelus atpaka] un pieskraveéjiet Ildz galam fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metindSanas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atverta stavoklr.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veikS8anas pievienojiet savienojumus un
kabelus, ka tie bija sakotngji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar
kustigajam dalam vai dalam, kuru temperatdra var batiski palielinaties. Piestipriniet
visus vadus ar savilcgjiem, ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontlra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra
zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un skraves.

8. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA ~

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS

PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS

APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu palidzibu noreguléta
metinaSanas strava atbilst izmantojama elektroda diametram un tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir baro$anas Iinija (vadi, rozete un/vai kontaktdak$a, droSinataji
utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir iedarbojusies
termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrdkuma vai kédes Tssléeguma
del.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspé&ju; gadijuma, ja
ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis,
parbaudiet ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet lnijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad
metinaSanas aparats paliks blokéta stavoklr.

- Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav Tssléeguma: ja ir isslégums, tad
novérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinaSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it Tpasi, ka
stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp
tam nav izol&joSo materialu (pieméram, krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99.5% Argons), un ka ta tiek
izmantota pareiza daudzuma.
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WHBEPTOPHMU ENEKTPOXEHU 3A BUI (TIG) U MMA 3ABAPSIBAHE,
NMPEOHA3HAYEHU 3A MPOMULLUNTIEHA U MPO®ECUOHANHA YINOTPEBA
3abenexka: B Tekcta, KoWTo cneaBa, We 6bAe wu3NoOnN3BaH TepMUHa
“eneKkTpoxeH”.

1. OBLLUU NPABUIIA 3A BE3OMNMACHOCT NPU A bIroBO 3ABAPABAHE
EnekTpoxeHUCTHLT TpsibBa fa 6bAe AocTaTbyHO OcBeOMEeH 3a Ge3onacHaTa
ynotpe6a Ha enekTpoxeHa W WHMOPMMpaH 3a eBEHTyallHUTEe pPUCKOBe,
CBbp3aHU C MeToAUTE Ha ALIOBO 3aBapsiBaHe, KakTo M CbC CbOTBETHUTE MEPKU
3a 6e3onacHOCT U eNCTBME B KPUTUYHUN CUTYaLIUN.

(MpunaranTte cbuo Taka HopMa “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a ALroBo 3aBapsiBaHe.
YacT 9: UHcTanupaHe un ynortpe6a”).

/N

- U3bsreaitTe AMpeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapb4HaTa CUCTEMa; HarnpexeHWeTo
npu npaseH xofA, Cb34aBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAe onacHO NP HAKOU
obcTosATencraea.

CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4yHUTe Kabenu, onepauuuMTe 3a KOHTPON U PEMOHT,
TpabBa Aa ce U3BBLPLUIBAT CaMO NPU U3raceH U U3KIIOYEH OT eneKTpuyeckara
Mpexa efleKTPOXEeH.

W3raceTe enekTpoxeHa M ro U3kmnwovyeTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa, npeau aa
CMeHuTe 3axabeHu YacTu BbpXy ropenkara.

EnexktpuuyeckaTta wuHcTanauusa TpsAbBa Aa ObAe HanpaBeHa CbrNacHo
AeWcTBalMTE HOPMU U OeACTBalLMTE 3aKOHW 3a npeanasBaHe OT TPYAOBM
3NOMNONYKW.

EnekTpoxeHbT TpabBa Aa 6bAe CBbp3aH ChC 3axpaHBaljaTa enekTpuyecka
cucTema c HyrneB 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

MNpoBepeTe, Aany KOHTaKTBLT 3a eNIEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € NpPaBUITHO
3a3eMeH.

[a He ce nsnonsBa enekTpoxeHa BbB BNaXHa U MOKpa cpefa u noBpeme Ha
AbXA,.

[a He ce n3nonssart kabenu c noBpeaeHa usonaumsa Unu pasxnabeHy BPb3KU.

/\
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3aBapkara.
PerynupaHeto cbC cucTema “uHBepTep” Ha BXoda Ha 3axpaHsaljata nuHWSA
(MbpBUYHA) onpefens ocBeH ToBa ApacTUYHO HaMarnsiBaHe Ha pa3mepuTe, KakTo Ha
TpaHcgopmaTopa, Taka ¥ Ha CbNPOTMBIIEHUETO 3a M3paBHsIBaHe, KaTto NO3BOMsiBa
KOHCTPYMpaHETO Ha 3aBapbyeH anapaT CbC CPaBHUTENHO Marlkv pasmMepy U Terno u
nofyepTaBa HErOBUTE XapaKTEPUCTHKM KaTo NECHO yNpaBneHne v TpaHCcnopTupaHe.

2.

3.
3.
O

2 AKCECOAPMU MO 3ASIBKA

Kut 3a 3aBapsiBaHe MMA.

Kut 3a 3aBapsisaHe TIG (BUTI).

Apantep 3a 6yTunka AproH.

PenykTop 3a HansraHeTo.

lopenka 3a TIG (BUIN) 3aBapsiBaHe.

Camo3saTbMHsIBaLLa Macka: C MOCTOSIHEH UIN perynupyem untbp.
M3xopeH kaben 3a 3aBapbyeH TOK C LMMKa Maca.

TEXHWYECKU OAHHU
1 TABENA C OAHHU (dwur. A)
CHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHM C ynotpebata u paboTata Ha enekTpoxeHa, ca

0606LeHN B TabenaTta ¢ TEXHUYECKUTE XapakTUPUCTUKI CbC CNIEAHUTE 3HAYEHUS!:
1- CTeneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPyKTypaTa.

2-

3-

4-
5-
6-

7-

9-

CumBon 3a 3axpaHBallara nuHUS:

1~ : NPOMEHNNBO MOHO(A3HO HaNpexeHue;

3~ : NPOMEHNNBO Tpupas3HO HanpexeHue.

Cumson S: nokassa, Ye MoraT ga 6baaT U3MbIHEHW onepauun No 3aBapsiBaHe

B CpeAa C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B ronsima 6nn3oct go ronemu

MeTarnHu macw).

CumBon 3a nNpeaBuaeHNst METOA Ha 3aBapsiBaHe.

CvmBon 3a BbTpeluHaTa CTPYKTypa Ha enekTpoXeHa.

EBPOMNEWCKA Hopma, Ha kosATo oTroBapsi 6esonacHoctta Ha paboTta wu

NpOU3BOACTBOTO Ha MALLUMHW 3a AbrOBO 3aBapsiBaHe..

PernctpaunoHeH Homep, KOWUTO CRyXu 3a MHAEHTUUKALMS Ha enekTpoxeHa

(HeobxoaMM Npy TeXHUYeCKVTe Nperneau, Npy NoAMsHa Ha 4acTu 1 yCTaHOBsABaHe

Ha npousxofa Ha npogykra).

MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U, : MaKkcumarHo HanpexeHue nNpv npaseH Xop.

-1 fUz : TOK 1 OTroBapsiLLOTO HOPMAanM3npaHo HampexeHue, KOUTO moraT Aa
éb,an OTAENsIHM OT MalLUMHaTa npu 3aBapsiBaHe.

- X: OTHoOLleHWe Ha NpekbCcBaHe: Noka3sa BPEMETO, Npe3 KOeTo MoXe Aa OTAeNs
CbOTBETHUA TOK (CbLUaTa KonoHa). M3passiea ce B %, Ha OcHOBaTa Ha LMKbN OT
10 MuHyTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTU paboTa, 4 NouMBKa; U T.H.).

B cnyyai, 4e napametpuTe Ha ynotpeba (npeasuaexu npu 40°C 3a paboTHaTa
cpefa), 6baat npeBULLIEHN, TEPMUYHATA 3aLLMTa Ce 3a4eiCTBa (ENeKTPOXKEHBT
ce Hamupa B “no4nBska”
stand-by pexwum, o kato HeroBata TemnepaTypa ce Hopmanusvipa B
[0NyCTUMUTE rpaHnLn).

- A/V-AIV : TokasBa ramaTta 3a perynmpaHe Ha 3aBapb4Hus TOK
(MVHUManHO - MaKkCMMarnHo) 3a CbOTBETHOTO HanpeXeHne Ha Abrata.

[laHHK, CBbP3aHK C xapakTepucTKaTa Ha 3axpaHBallara JIMHUA:

- U, : NpomMeHn1BO HanpexeHne 1 4YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha eneKTpoxeHa
(monyctumu rpannum + 10%):

I, o - MAKCUMarEH TOK, MOMMbLUAH OT NNHMATA.
I, . . edmKaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

1eff *

10--==: CTOMHOCT Ha MHEePLIMOHHUTE NpeanasuTenu, kouto TpsibBa Aa ce NpeaBUAasT,

3a fja ce ocurypu 6e30MacHoOTo (yHKLMOHMPaHE Ha NMHUSTA.

11- CuMBONM, KOUTO Ce OTHacsT [0 HopMmuTe 3a 6e30MacHOCT, YNeTO 3HaveHue e

onucaHo B masa 1 “O6wwm npasuna 3a 6e3onacHOCT Npu AIOBOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npefcTaBeHaTa Tabena C TEXHWYECKUM XapaKTepUCTUKW MoKasBa
3HAYEHWETO Ha CUMBOMUTE W LMUGPPUTE; TOUHUTE CTOMHOCTU Ha TEeXHWYeckuTe
napameTpu Ha enekTpoxeHa TpsbBa fa GbAaT NpoBepeHV AMPEKTHO OT HeroBaTta

Tabena.

3.2 APYT'U TEXHUYECKW OAHHU

- ENEKTPOXEH: BWX Tabnuua 1 (TAB. 1).

- FTOPENKA: BWX Tabena 2 (TAB. 2).

Macarta Ha enekTpoxeHa e oTpa3eHa B Tabnuua 1 (TAB. 1).
4. ONMUCAHUE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT

4.1 BJIOK - CXEMA

3aBapqum4T anapat ce CbCTOM OCHOBHO OT CWUJIOBM W KOHTPOIHU MO4ynu,
peanu3npaHn BbB BMO Ha MevyaTtHU M ONTUMU3MPAHW NfaTkyM, 3a norflydaBaHe Ha
MakCcMarnHa HageXxaHoCT U HaMansBaHe Ha noagpbXxkKaTta.

4.

1.1 3aBapbueH anapat cbc 3anansaHe LIFT (PUT. B)

1- Bxop Ha MOHO(baI!Ha 3axpaHBalla nnuHug, rpyna TokomsnpaeuTesnun, cuctema 3a

2-

4.
4.
4.

KopurmpaHe Ha daktopa Ha MoLlHOCTTa (PakTop 3a KOpeKuMs Ha MOLLHOCTTa
(PFC), kbaeTo e NpeABUAEHO) N N3PaBHABALLM KOHOEH3aTOPH.

OcHoBeH ynpaBnsBaly, TpaH3uctopeH MocT (IGBT) n pgpanBepu; npomeHs
NpaBoTO HamnpeXeHWe Ha NIMHUSITa B MPOMEHNNBO HanpexeHne ¢ BUCOoKa YectoTa
M U3BbPLLBA pPerynupaHe Ha MOLLHOCTTa, B 3aBUCMMOCT OT TOKa/HanpexeHueTo 3a
3aBapsiBaHe, KOUTO Ce U3VCKBaT.

BucokoyecTtoTeH TpaHcdopmaTop; Ha MbpBMYHATA HaMoTka ce mnoAasa
npeobpaldyBaHOTO HanpexeHWe oT Bnok 2; HeroBaTa YHKLMSA ce CbCTOM B TOBa
[a ajanTvpa HanpeXeHMeTo 1 Toka A0 Heo6XoAMMUTE CTOMHOCTU NPU ABIOBOTO
3aBapsiBaHe M eHOBPEeMeHHO C TOBa Ja M30nupa ranBaHMYeckn 3aBapbyHaTa
cucTema OT 3axpaHBallara nuHUS.

BTopuueH Tokon3npaBuTeneH MOCT C U3paBHABaLLAa MHAYKTUBHOCT; NPOMEeHS!
NPOMEHIIMBOTO HarnpexeHue / TOK OT BTOpUYHaTa HamoTka B MOCTOSIHEH TOK /
HanpexeHue ¢ MHOro HUCKa aMnnuTyAa Ha BbrHaTta.

EnekTpoHuKa 3a KOHTPON M perynupaHe; KOHTPONMpa MOMEHTASHO CTOMHOCTTa
Ha 3aBapbyHMsi TOK U O CpaBHsIBA CbC 3ajajeHarta OT onepatopa CTOWHOCT;
Moaynupa KomaHaHuTe uMmnyncu Ha papainsepute Ha IGBT, kouTo n3BbpluBaTt
perynupaHeTo.

Jlornka Ha KOHTpona Ha ¢hyHKLUMOHMPaHeTO Ha 3aBapbYHUA anapart: 3ajasa
LUVKNWTe Ha 3aBapsiBaHe, KOHTPONMpa cuctemuTte 3a 6e3onacHoCT.

MaHen 3a 3agaBaHe W MOKa3BaHe Ha MapamMeTpuTe W pexumuTe Ha
yHKLMOHUpaHe.

BeHTunatop 3a oxnax/ajaHe Ha 3aBapbyHus anapar.

2 YCTPOWCTBA 3A KOHTPOI, PEMYIIUPAHE U CBbP3BAHE
2.1 KOMMNAKTEH 3aBapb4eH anapar cbc 3anansaHe LIFT
2.1.1 NpeaeH naHen (PUT. C)

1- ByTOH 3a M360p Ha PeXVUMUTE U NapameTpuTe Ha (PyHKUMOHMpaHe:

- nbpBa pyHKUMS: n3dop Ha MMA unu TIG (BUT).

- BTOpa oyHKUMSI (NPOABIKUTENHO HaTuckaHe B pexxum MMA): perynupaxe Hot
Start, Arc Force unu kbaeto e npeasuaeHo akTuBMpaHe / Ae3akTUBUpaHe Ha
yctponcteo VRD.

Bbp3oTo HaTuckaHe Ha GyToHa no3BonsiBa M3bupaHeTo Ha napameTbpa 3a

3-
4-

5-

6-
7-

perynupaHe upe3 eHkogep (5) ¢ uHankauma Ha gucnnes (3) Ha cboTBeTHaTa
CTOMHOCT.
3a pfda ce wu3nese OT Tasu npouedypa Ha perynvpaHe e Heobxoaumo
NPOABIKUTENHO HaTUCKaHe Ha ByToHa.
Hot Start (Ha gucnnes “hot XX”):
MapameTbp 3a perynupaHe Ha HavanHus cBpbXxTok (perynupare 0-100%) c
VHAVKaUWS Ha Aucnnes Ha NpoLEHTHOTO YBENMYeHue CrpsiMo CTOMHOCTTa Ha
npeaBapuTenHo nsbpaHata CTOMHOCT Ha 3aBapbyHusA TOK. ToBa perynupaHe
yrecHsiBa 3anasiBaHeTo Ha ernekTpuyeckara abra.
Arc Force (Ha gucnnes “arc XX”):
MapameTbp 3a perynupaHe Ha AMHaMWUYHUST CBPBLXTOK (perynupaxe 0-100%) ¢
VHAVKaUWS Ha Aucnnes Ha NpoLEHTHOTO YBENnYeHue CrpsiMo CTOMHOCTTa Ha
npeaBapuTenHo nabpaHata CTOWHOCT Ha 3aBapbyHWs TOK. ToBa perynupaHe
nofo6GpsiBa rMafgkoTo MpoTUYaHe Ha 3aBapsiBaHETO U BOAM A0 u3bsrBaHe Ha
3anenBaHeTo Ha eNnekTpoAa KbM AeTaiina.
VRD (Ha aucnnes “vrd XX”):
YCTPOWCTBO 3a HamansiBaHe Ha W3XOOHOTO HamnpeXeHue npu MnpaseH Xof
(n3bupane on-off) ¢ nHankauus Ha aucnnen (3) yCTPOMCTBOTO € akTMBHO “vrd
ON” n ycTponcTteoTo He e aktuBHO “vrd OFF”. ToBa ycTpoiicTBO yBenuyasa
6e3onacHOCTTa Ha onepartopa, Korato 3aBapbyHUAT anapar € BKIIOYEH, HO He 1
B YCIIOBMS Ha 3aBapsiBaHe.
3abenexka: 3a mogenuTe, KbAeTo € NPeABMaeHO, € Bb3MOXHO Aa ce u3bupa
Mexgy 2 pasnuyHu KanubpupaHus Ha MakCUMamnHWsi 3aBapbyYeH TOK Ha
pasnonoxeHve.
CL.1: KanubpupaHe ¢ HamansBaHe Ha MaKCUMMarHuWs 3aBapbyeH TOK (Ha
pasnonoxeHue e No-marnka MOLLHOCT).
CL.2: KannbpupaHe 6Ge3 HamansiBaHe Ha MakCUManHWs 3aBapby4eH TOK (Ha
pasnonoXeHne e no-Bucoka MOLLIHOCT).
[o Ta3n cneundmnyHa yHKUMS MOXe Aa ce AOCTUIHE KaTo Ce AbpPXW HaTUCHaT
6yToHa 3a cenekTvpaHe Nno BpeMe Ha NyckaHeTo Ha 3aBapbyHWs anapar (CbC
3aTBapsiHe Ha rMaBHWSA NpeKbCBay).
MbpBoHayanHo e n3bpaHo CL.1, a ocBeH ToBa € Bb3MOXHO Aa Ce Hampasu
NbIIHO pecTapTupaHe Ha napametpute (res ON/OFF).
M3nusaHeTto oT Tasn npoueaypa ctaBa Nno aHanornyeH Ha4yuH Ha A4afeHoTo Beve
onucaHue.
WHankaTopHM namnu 3a 3afaBaHe Ha PeXyMy 1 napameTpy Ha OYHKLMOHUPaHe:
2a
NOCTOsIHHA MHAMKaTOPHa namna: usbop Ha pexxum MMA.
Murawia MHAnKaTopHa namna: perynupade Arc Force, Hot Start, VRD (ako e
npeaBuaeH).
2b

NocTosIHHA MHAVKATOpHa namna: n3bop Ha pexum TIG (BUI).

AndaHymepuueH gucnnen.

Xbnta nHankaTopHa namna: o6MKHOBEHO He CBETW, Korato CBeTHe, O3Ha4aBa

6rnokupaHe Ha 3aBapbYHMSA anapat (MalumHaTa e BkodeHa 6e3 fa otaasa ToOkK),

nopaav 3afencTBaHeTO Ha eAHa OT CNeAHUTE 3aLLnTU:

- TepmuyHa 3awmTa: BbB BbTpELLHATa YacT Ha 3aBapbYHuUsi anapar e JocTurHarta
npekaneHo BWCOKa TemnepaTypa. BwbacTaHOBsSIBAHETO Ha HOpMarHoTO
YHKUMOHMpaHe e aBToMaTuyHo. Anapma Ha gucnnes “AL.2”.

- 3awwuTa oT cBpbXHanpexeHue U HanpexeHWe ¢ MHOrO HUCKM CTOMHOCTU
Ha NUHUATA: HaNpexXeHeTo e U3BbH AnanasoHa +/- 15% cnpsiMo CToMHOCTTa,
nocovyeHa Ha Tabenarta. Anapma Ha gucnnes “AL.17.

BHUMAHME: HapsuwasaHeTo Ha ropHata rpaHuua Ha HanpexeHueTo,
NnocoYeHo Mno-rope, MoXe Aa foBede [0 Cepuo3Ha NoBpeaa B yCTPOWCTBOTO.

- 3awwmta ANTI STICK: enektpoabT e 3anenHan kbM MaTepuarna 3a 3aBapsisaHe,
Bb3MOXHO € [la Ce OTCTpaHu PbYHO.

Bb3cTaHOBABaHETO Ha HOPMAIHOTO CbCTOSHWE € aBTOMAaTUYHO.

EHKopep 3a perynupaHe Ha 3aBapbyYHUTE NapameTpu; No3BonsiBa perynupaHeTo

0PV 1 Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe.

OTpuuaTeneH KOHTaKT (-) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHus kaben.

MonoxuteneH KOHTAaKT (+) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHus kaben.

4.2.1.2 3apeH naHen (®UrI. D)

1 - 3axpaHBauy kaben 2p +
2-

5.

)
maBeH npekbceeay O/OFF - [/ON (ceeTelu).

WHCTANTUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKWU ONEPALMM NO WHCTANMWUPAHE W MO
ENEKTPUYECKO CBBbP3BAHE, A CE U3BBLPLUBAT CAMO NPU HAMBIIHO
3ATACEH U U3KNMIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA, ENEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [OA BbIAT W3BbLPLUBAHU
EOUWHCTBEHO OT KBAIIM®UUWUPAH WU OBYYEH 3A TA3W [OEUHOCT
NEPCOHAN.

5.1 CTNMOBABAHE
5.1.1 Crno6sBaHe Ha usxopaeH kaben - wunka (PUT. E)
5.1.2 Crno6siBaHe Ha 3aBapb4HUA kabGen-pbKoxBaTka 3a enektpoau (PUL. F)

5.2 HAYMHU 3A NOBOUIFAHE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT
Bcyuky 3aBapbyHK anapaTu, OnucaHu B TOBa PbKOBOACTBO C UHCTPYKLUMM Tpsibea Aa
6baaT NnoBAMraHM KaTo ce U3ronasa pbKoxsaTkaTa.

5.3 MECTOMNONOXEHUE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT

OnpepeneTe MSCTOTO 3a MHCTanMpaHe Ha 3aBapbyHUS anapar, Taka Ye Tam Aa Hama
NpensTCcTBUSA Npen CbOTBETHWS OTBOP 3@ BXOA W M3XOA Ha OXnaxaalns Bb3dyx
(3acuneHa uMpKynaums 4pes BEHTUATop); B CbLLOTO BpeMe ce yBepeTe, Ye He ce
BCMYKBAT NpaLLUWHKW, KOPO3UBHU M3NapeHus, Bnara v T.H.

Mopabpxante noHe 250mm cBOGOAHO NPOCTPAHCTBO OKOMO 3aBapbyHUsi anapar.

A BHUMAHMUE! NocTaBeTe 3aBapb4YHUA anapaT BbpXy paBHa NOBbPXHOCT
CbC CbOTBETHaTa U3APBLXUBOCT, 3a Aa ce n3berHe onacHo npeobpblaHe Unu
npemecTBaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

_73-

Mpean fa ce M3BbPLUM, KAKBOTO WM AA@ € eneKkTPMYecko CBbp3BaHe, NpoBepeTe
BbpXy Tabenata C TEXHUYECKUTE XapaKTepUCTUKW Ha 3aBapbyHUs anapat, fanu
[aHHWTe OTroBapsiT Ha HanmpeXeHMeTo M YecToTaTta Ha mpexara Nnpu MACTOTO Ha
MHCTanaums.

3aBapbyHMAT anapaT TpsibBa ga 6bae CBbp3aH €AMHCTBEHO CbC 3axpaHBalua
cucTema CbC 3aHyrneH 1 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

3a pa ce rapaHTMpa 3awuTata  OT  UHOMPEKTeH
AndepeHumnanHn NnpekbeBayn oT CrneaHns TUn:

-Tun A( ) 32 MOHOMa3HM MaLUVHW;

3a pa ce ynoeneTBopAT m3uckBaHusATa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyBa CBbpP3BaHe Ha 3aBapbuHUsi anapar C MHTepdeWCTHUTEe TOYKW Ha

KOHTaKT, u3nonssante



3axpaHBallaTa Mpexa, KoUTo ca ¢ KOMMIIEKCHO CbNPOTUBIEHUE NO-Marnko oT Zmax
= 0.25 ohm (MoHodasHo).

- 3aBapbYHUAT anapaT He yAoBMeTBOpsiBa M3nckBaHusATa Ha Hopma IEC/EN 61000-
3-12 (mogenu 6e3 dakTop 3a kopekuust Ha molHocTtTa (PFC)).
AKO 3aBapbYHMST anapaTr ce CBbpXe KbM obOLiecTBeHa 3axpaHBalla Mmpexa,
NIMLETO MHCTanupallo MM M3Mon3Ballo anapata € ANbXHO Aa nposepw, Aanuv
Ton Moxe fJa 6bae cBbp3aH KbM Hes (ako e HeobxoauMmo, Aa Hanpasw cnpaeka B
pasnpeaenvTenHoTo APY>KeCTBO).

5.4.1 LLlencen u KOHTaKT

- MoHoda3HuTe 3aBapbyHU anapaTh ¢ KOHCYMUpaH TOK NO-HUCBK U paBeH Ha 16A
ca obopyaBaHu habpuyHo cbC 3axpaHBall kaben ¢ HopManuaupat Lencen (2P+T)
16A\ 250V.

- MoHodasHnTe 3aBapbyHM anapaT¥ C KOHCyMMpaH TOK no-Bucok ot 16A ca
obopyaBaHu cbC 3axpaHBall, kabern, koTo TpsibBa Aa ce CBbPXM C HOPManuanpaH
wencen (2P+T) cbc cboTBETHaTa M3APBXKIMBOCT. [peaBmaeTe KOHTaKT 3a Mpexara,
cHabaeH ¢ npeanasuTen UM aBToMaTUyeH NpekbCcBay; cneuyanHara 3asemsiBalla
knema TpsibBa fa 6bAe cBbp3aHa CbC 3a3eMsBall, NMPOBOAHUK (KbIITO-3eMeH) Ha
3axpaHBaliaTa nuHus.

- B tabnuua 1 (TAB. 1) ca nocoveHn nNpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTM B amnepu Ha
WHEPLMOHHWTE NpeanasuTeny Ha NMHusiTa, n3bpaHu cnope Makc. HoOMUHareH Tok,
oTAaBaH OT 3aBapbyHWA anapaT U HOMUHANHOTO 3axpaHBaLLO HanpexeHue.

5.5 CBbP3BAHE HA 3ABAPBHYHATA CUCTEMA

A BHUMAHUE! NPEAVN OA U3BBPLUUTE CbOTBETHUTE CBBLP3BAHUSA,
YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT ANAPAT E U3FACEH U U3KNIOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

Tabnuua (TAB. 1) nocoyBa NpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTU Ha 3aBapbyHUTE Kabenn
(B mm?) B CbOTBETCTBME C MaKCUMarHusi TOK, NPOU3BEXAAH OT 3aBapbyHUs anapar.

5.5.1 3aBapsBane TIG (BUIN)

CBbp3BaHe Ha ropenkara

- BkapaiiTe kabena 3a 3axpaHBaHe C TOK B CbOTBeTHaTa knema (-). CBbpxeTe
TpbbaTa 3a ra3 Ha ropernkara kbm GyTurkara.

CBbp3BaHe Ha U3XoAHMA kaGen Ha 3aBapbYHUSA TOK

- TpsbBa fa ce cBbpxe C AeTalna 3a 3aBapsiBaHe Uy MeTanHaTta Maca, Ha KosiTo e
nocTaBeH [eTaiina 3a 3aBapsiBaHe Unu MeTanHarta Maca, BbpXy KOSiTO € NocTaBeH,
Bb3MOXHO Hali-6nn3o [0 3aBapsiBaHOTO CbefUHEHUe.

Toswn kaben TpsibBa Aa ce CBbPXM KbM Knemata cbC cuMBON (+).

CBbp3BaHe ¢ byTunkara ras

- 3aBuHTETE peayKTopa 3a HandraHeTo Ha krnanarta Ha byTunkara ras kaTo noctaBsuTe
mexay TSX, ako e HeobXoANM, CbOTBETHUSA PeayKTop, NpeJoCTaBeH kaTo akcecoap.

- CsbpxeTe TpbbaTta 3a rasta kbM peaykropa 1 3aTerHeTe ¢ npegocraBeHara ckoba.

- Pa3sxnabete npbcTeHa 3a perynupaHe Ha pedyktopa Ha HansraHeTo, npeau ga
oTBOpUTe knanarta Ha byTunkara.

- OTBopete OyTunkata u perynupainTe konudectBoTo ra3 (I/min) cnopen
OpPWEHTUPOBBLYHUTE AaHHK 3a ynotpebata, Bk Tabnuua (TAB. 3); perynupaHe Ha
npuToka ras moxe fa 6b/e U3BbPLUEHO NO BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, KaTo Bba/elicTeaTe
Ha NpbCTeHa Ha peadyKkTopa 3a HansraHeTo. [poBepeTe HenponycknMBocTTa Ha
TpBOUTE U CbeanHeHuATa.

BHUMAHMUE! 3aTBapsitTe BUHaru knanara Ha 6yTunkara ras npu npuknioyBaHe
Ha pa6oTara.

5.5.2 3aBapsiaHe MMA

MouTtn BCuukm obmasann enekTpoam TpsibBa fa ce CBBLP3BAT C MOMOXUTENHUS NOMC
(+) Ha reHepaTopa; MO MW3KIOYEHUE KbM OTPULATENHUS MOMKC (-) ce CBbpaBaT
€reKTpoam C KUCENMHHA oBMa3ka.

CBbp3BaHe Ha 3aBapb4HUs kKaben ¢ pbLKoOXBaTKaTa 3a eflekTpoan

B kpasi Ha To3n kaben ce Hamupa crneumanHa Knema, KosiTo ClyXu 3a 3aTsraHe Ha
oTKpuUTaTa YacT Ha enekTpoga.

Tosun kaben TpsibBa Aa ce CBbPXKE C kema CbC cUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha U3xoAeH kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

Cebp3Ba ce C AeTaina 3a 3aBapsiBaHe UK MeTanHaTa Maca, Ha KOsiTo € NOCTaBeH,
KOMKOTO C& MOXe Mo-6rn30 A0 3aBapsiBaHOTO CbeAUHEHNE.

Tosun kaben TpsibBa Aa ce CBbPXKE C kiema CbC CUMBON (-).

6. 3BABAPABAHE: ONMUCAHUE HA NMPOLIEAYPATA

6.1 3BABAPABAHE TIG (BUIN)

6.1.1 OCHOBHM NpPUHLMNU

TIG (BUIN) 3aBapsiBaHeTo e MeToA Ha 3aBapsiBaHe, NpU KOWTO ce wu3nonsea
TOMnMHaTa, Npou3BeAeHa OT enekTpuyeckata Abra, KOSITO ce nopaxaa v noagbpxa
mexay Hectonsiem Bondpamos (TyHrCTEHOB) enekTpoa M AeTanna 3a 3aBapsiBaHe.
BondpamoBuaT enektpon ce AbpXM OT CneuuanHa ropenka, Kosito npeaasa
3aBapbyHMS TOK M Npeanassa camusi eNeKTpoz 1 3aBapbyHaTa BaHa OT aTMOCepHO
oKucnsiBaHe, NOCPEACTBOM CTpys MHepTeH ra3 (obukHoseHo Argon: Ar 99.5%), koiiTo
13nm3a oT kepamnyHUs HakoHeyHuK (PUT. G).

3aBapsBaHeTo TIG (BUM) DC e noaxoasLuo 3a BCUYKW BbIIIEPOAHM CTOMAHU HUCKO
1 BUCOKO NErvpaHn 1 TeXKW MeTanu KaTo Mef, HUKen, TUTaHWi 1 TEXHUTE Crnasu.
3a 3aBapsiBaHe TIG (BUIN) DC ¢ enekTpoa Ha oTpuuatenHus nomtoc (-) 06MKHoBEHO ce
n3nonsea enektpos ¢ 2% Llepuii (cuBata cTpaHa).

HeobxoauMo e ga ce 3aocTpu no AbmkuHa Ha ocTa Bondpamosus (TyHrcreHoB)
enekTpog ¢ Touuno, Bk ®UL H, kato ce norpwxkute kpasT Aa Gbae wpeanHo
KOHLIEHTPUYeH, 3a fja ce u3berHaT OTKINOHEHUs1 Ha Abrata. BaxHo e Aa n3sbplunTe
3aTo4YBaHETO MO AbIKMHATA Ha enekTpofa. Tasu onepauus TpsibBa fa ce nosTapsi
nepuoanyHoO, criopes 4Yectota Ha ynoTtpeba v 3axabsiBaHeTo Ha enekTpopa unu
KoraTo eneKkTpoAbT Ce € 3aMbPCUN CryyaiiHO, OKUCIIUI ce € Unu He e 6un nanonssax
npaBuHo.

HanoxuTernHo e 3a nocturaHe Ha 4o6py pe3ynTaTtii OT 3aBapsiBaHETO [a Ce U3Mon3Ba
TOYEH AMaMETbP Ha enekTpoaa U CbOTBETHMSA TOK, Bk Tabnuua (TAB. 3).
HopmanHaTa usgatuHa Ha enektpofda OT KepaMUYHWUS HaKOHEYHWK € Ha 2-3mm u
MOXe Aa AOCTUrHe 8mm npu brMoBO 3aBapsiBaHe.

3aBapsiBaHeTO CTaBa 4pe3 pasTansiHe Ha kpaulata Ha cbeavHeHueTo. 3a marku
nebenuHu, nNoaxosillo MoaroTBeHW 3a uenta (Oo okono 1mm) He e Heobxoaum
nobaebyeH matepuan (U 1).

3a no-ronemu fe6enunHn ca HeoGXoAMMU MPBUULIM ChC ChLLMS CbCTaB KaTo Ha 6a3oBust
matepvan v NoAaxonsiy AMamMeTbp, CbC CbOTBETHATA NOAroToBKa Ha kpauwata (PUr.
L). MNpenopbuntenHo e, 3a nocturaHe Ha [o6pu pesynTaTu npu 3aBapsiBaHETO,
[AeTainvTe Aa ca ctapaTesiHo MOYUCTEHM U Aa HAMa MO TX OKUCIIeHWs, Macna, rpecu,
pa3TBOPUTENN U T.H.

6.1.2 M3anbnHeHue (3ananBsaHe LIFT)

- Perynupaiite 3aBapbu4Husi TOK [0 >enaHaTa CTOMHOCT 4pe3 pbKoxXBaTKaTa;
€eBEeHTyanHoO MoXe Ja M3paBHWTe [0 AeNCTBUTENTHO HeobXxoOMMOTO nojaBaHe Ha
TOMMIMHA NO BPeMe Ha 3aBapsiBaHETO.

- [MpoBepeTe NpaBUMHOTO NPOTMYAHe Ha rasTa.
3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckata Abra CTaBa Ype3 KOHTakTa v otgariedaBaHeTo
Ha BondpamoBusa enektpop OT feTanna 3a 3aBapsiaHe. [pn TO3W HauvH Ha

3anarneaHe ce cb3aBaH No-Marnko enekTpo-o6bYBALLM CMYLLEHUS U Ce HamMansiBa
10 MUHUMYM BKIIOYBAHETO Ha BondpamoBust (TYHICTEHOB €nekTpoa) U HETOBOTO
3axabsiBaHe, MoCTaBeTe Bbpxa Ha €MekTpofa BbpXy AeTaina, C NIeKo HaTuckaHe
1 MOBAWTHETE enekTpoda C 2-3mm Marnko Mo-KbCHO, Karto Mo TO3W HauvH Lie
nonyyuTe 3ananBaHETO Ha Abrata. 3aBapbyHUAT anapar MbpBOHAYanHo oTAaBa
TOK |,z Manko crieq ToBa, Ce 0T/jaBa 3a/jafAeHns 3aBapbyeH TOK.

3a npekbcBaHe Ha 3aBapsiBaHETO MoBAWrHeTe GbP30 enekTpoaa oT AeTanna.

6.2 3ABAPSAIBAHE MMA

6.2.1 OCHOBHM NpUHLUNKN

- 3agbnKuTEnHO e, Aa ce cnassaT ykasaHusTa Ha MPon3BoanTenNs, BbPXy onakoBkata
Ha W3Mon3BaHUTE €enekTpoaM, KbAeTo Ce MocodBa npaBunHaTa MOMspHOCT Ha
eneKkTpoAa U CbOTBETHUS! ONTUMAsIEH TOK Ha 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHUAT TOK Ce perynupa B 3aBMCMMOCT OT AMameTbpa Ha M3Non3BaHus
eneKTPOA M OT TUMa Ha 3aBapKaTa, KoSiTO KefnaeTe Aa U3MbIHUTE; NPenopbYnTeENnHUTE
CTOMHOCTW Ha TOKa 3a pa3nuyH1Te AMaMeTpu Ha enekTpoaa ca:

@ Enektpop (mm) 3aBapbyeH Tok (A)
MuH. Makc.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 250

- OObpHeTe BHUMaHWe, Ye NpU €4uH U Cblly AMaMETbp Ha EnekTpoda, BUCOKUTE
CTOMHOCTM Ha TOKa LUe Ce M3MON3BaT 3a XOPU3OHTarHO 3aBapsiBaHe, a HUCKUTE ce
M3ron3eaT 3a BepTUKanHO 3aBapsiBaHe UNu 3a 3aBapsiBaHe Haj HYMBOTO Ha rMnasarta.
MexaHUYHUTE XapakTePUCTVKM Ha 3aBapsiBAaHOTO CbeAVHEHWE Ce ONpeaensiT, OCBEH
OT M3GpaHUA UHTEH3UTET HA TOKa, OT APYrv 3aBapbyHu NapaMeTpy KaTo ObiKUHA
Ha Obrata, CKOpOCT U MOSIOKEHUe Ha WU3MbIIHEHUETO, AMaMETbp M KauyecTBO Ha
erneKkTpoanTe (3a MPaBUMHO CbXPaHEHWe Ha enekTpoauTe, € HeobxoaMmo Aa ce
CbXpaHsiBaT Ha Cyx0 MSICTO B TEXHUTE KYTWUM UM OMaKOBKM).

XapakTepucTukuTE Ha 3aBapsiBaHETO 3aBUCAT OT cToMHocTTa Ha Arc Force
(OMHAMUYHO MoBefeHME) Ha 3aBapbyHUsl anapar. To3u napameTbp Moxe Ja ce
3afafe (KbAeTo e npeaBuaeHo) OT NaHena unn Ja ce 3agage C AMCTaHLMOHHOTO
ynpaeneHue ¢ 2 NoTeHUMOMETbPA.

YcTaHOBEHO €, Ye Npu BUCOKWUTE CTOMHOCTU Ha Arc Force ce noctura no-ronsimo
NPOHMKBaHe M Ce MO3BOMsiBa 3aBapsiBaHe BbB BCSKO MONIOXKEeHUe OOWMKHOBEHO C
enekTpoam c 6asnyHa obmaska, HUCKM CTOMHOCTM Ha Arc Force no3BonsiBat no-meka
Obra, Npu KoSITO HAMa XapakTePHOTO 3a PyTUNOBUTE eNIeKTPOAUN U3NPBbCKBAHE.
3aBapbyHUAT anapat e obopyaBaH ocBeH ToBa ¢ ycTpoircTBa Hot Start u Anti Stick,
KOUTO rapaHTMpaT CbOTBETHO JIECHO HAyaro M Nnca Ha 3anenBaHe Ha enekTpona
3a getanna.

6.2.2 U3snbnHeHue

- MoctaBete mackata MPEA JNINLIETO, pasTbpkaiiTe Bbpxa Ha enekTpoda BbpXy
[eTaiina, KoWTo Lie ce 3aBapsiBa, kaTo Ye N 3ananeate kreyka ¢ kubpwT; ToBa
€ HaW-NMpaBWIHWSAT HaYMH 3a 3ananBaHe Ha AbraTta: KbAETO e NpeaBUAEHO, C
ycTpoiicTBo VRD akTUBHO, 3ananBaHeTo Ha Abrata cTaBa kaTo ce NoCTaBu KOHTaKT
1 nocne 6bP30 Ce oTAaneYn efekTpoaa oT AeTaiina 3a 3aBapsiBaHe.

BHMMAHWE: HE MOYYKBAWTE c enektpoda Bbpxy AeTanna 3a 3aBapsiBaHe;
CbLUECTBYBa PUCK OT yBpeXaaHe Ha obmaskarta, KoeTo Gu Hanpaswuno Mo-TpyaHO
3ananBaHeTo Ha AbraTa.

- Owe wom 3ananWTe pAbrata, onuTanWTe ce fa noadbpxate pascTosHue
eKBMBANEHTHO Ha AMameTbpa Ha M3Mon3BaHUs enekTpos U Aa noaabpxkare Tasu
OUCTaHUMsi Bb3MOXHO NO-AbMro, Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHeTo; He 3abpassaiTe, ye
HaKfoHa Ha enekTpoga B xoda Ha 3aBapsiBaHeTo TpsibBa Aa 6bae okono 20-30
rpagyca.

- B kpas Ha 3aBapbyHMs LWIEB, U3TerneTe NeKo Hasaf kpas Ha enekTpoga, crnpsiMo
rnocokarta Ha 3aBapsiBaHe, Haj KpaTepa, 3a [Aa ro 3anmbfIHWATE, Crnef KOeTo Psi3Ko
noBauUrHeTe enekTpoaa oT 3aBapbyHaTa Cnnas, 3a Aa naracute gbrata (Acnektu Ha
3aBapbyHMA WeB - DUT. M).

7. NOAOPBXKA

A BHUMAHME! NPEOU OA U3BBPLUBATE OMNEPALIUU MO NOAOPBXKA,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E W3rACEH U W3KNIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NMOAAPBXKA
OMEPALUMNTE NO OBUKHOBEHATA TMOAPBXKA MOIFAT OA BbOAT
W3BBPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

7.1.1 NOAAPBXKA HA TOPENKATA

- WN3bGsreavite oa onupate ropenkara u HeiHus kaben BbpXy TONNW AeTannu; Toea Lwe
npean3BKKa ToNeHe Ha 13onupatlmTe matepuani u MHOro CKOpO Lie CTaHe HerogHa
3a ynotpeba.

- lMepuoanuHo nposepsiBanTe
CcbenHeHusaTa 3a rasta.

- CbyeTaBaiiTe BHMMATENHO LUMMKaTa 3a 3aTAraHe Ha enekTpoga, maTpoHa 3a
LMnKaTta ¢ AnameTtbpa Ha n3bpaHus enekTpoq, 3a Aa ce usberHe nperpsisaHe, NnoLo
pasnpocTpaHeHne Ha ras  CbOTBETHOTO HEeYAOBNETBOPUTENHO PYHKLIMOHMPAaHE.

- lposepsiBaiiTe, Npean Bcska ynoTpeba, CbCTOAHNETO HA M3HOCEHOCT U MOHTaxa
Ha KpaWHWUTe YacTu Ha ropenkara: HakOHEYHUK, enekTpos, LWuMnka 3a 3aTaraHe Ha
enekTpoaa, Audysep 3a rasTa.

HEMNponycKkrnmBoCcTTa Ha Tp'bGOI'IpOBO,ElI/ITe n

7.2 U3BBbHPEOHA NOAOPBXKA

ONMEPALUMNTE NO W3BBLHPEOHA MNOAAPBXKA TPABBA [OA BbOAT
W3BBLPLWUEHW EAOWHCTBEHO OT EKCNEPTEH WU KBANU®ULWUPAH
MNEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA U B CbOTBETCTBUE
C TEXHUWYECKWU CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHUE! NPEON OA CBANWUTE NMAHENUTE HA ENEKTPOXEHA
W OA CTUTHETE OO HEFOBATA BBLTPELWUHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3FACEH N U3KNMIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.
Hsikon KOHTponHM paboTW, M3BLPLUBAHM NOA HanpexeHWe BbB BbTpellHaTa
4acT Ha eNneKTpoXeHa, MoraT ia npeAn3BUKaT Cepuo3eH TOKOB yaap, NopoaeH oT
AVPEKTHUA KOHTAKT C 4acTu nop HanpexeHue u/ unu HapaHsaBaHuA, BcrieacTBue
Ha KOHTaKTa C ABMUXEeLLM ce YacTu.

- NMepuogunyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuceLla oT ynoTpebara Ha enekTpoXeHa 1 HanuuneTo
Ha npax B paboTHaTta cpeaa, NpoBepsiBaiTe BbTPELLUHATa YacT Ha eneKkTpoXeHa U
nouyncTBanTe npaxa, KOUTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmaTopa, NoCpencTBOM
CTpyS OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).
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- He HacouyBaliTe CTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3[yX BbpXY €MNEeKTPOHHWUTE nnaTku; 3a
TSIXHOTO NoyucTBaHe TpsibBa 4a NpeaBUAMTE MHOTO MeKa YeTKa UM crneuvantiu 3a
TOBa pasTBOPUTENN.

- lMpu nouncTBaHeTo npoBepeTe, Aanu enekTpuyeckuTe cbeauHeHust ca nobpe
3aTerHaTv U fanv nonauusta Ha kabenute He e noBpeaeHa.

- B Kkpasi Ha Tesu onepauuy nocTaBeTe OTHOBO NaHENUTE Ha EneKkTpoXeHa KaTo
3aTerHeTe AoKpai BCUYKU BUHTOBE.

- B HuKkakbB cryvail He 3aBapsiBaiTe Npy OTBOpPEHa MalluHa.

- Cnep kaTo CTe U3BbPLUMMM NOAAPBXKKA WU NOMpaBka, Bb3CTAHOBETE BPBL3KUTE U
kabenaxuTe, KakTo ca GUNK Npean ToBa KaTo ce NOrpUXMTE Aa He BIU3AT B KOHTaKT
C ABWKELLM Ce YacTW UMK YacTyu, KOUTO MoraT Aa [OCTUrHAT BUCOKW TemMnepaTypu.
CBbpXeTe BCUYKM NMPOBOAHULM, KaKTO ca 6unm npeau ToBa KaTto ce norpuxute Aa
6bAat pasfeneHy Mexay TaX Bpb3KUTE Ha MbPBUYHUS TPaHCOPMAaTOp C BUCOKO
HanpexeHve OT Te3N Ha BTOPUYHUS TPAHCHOPMATOP C HUCKO HanpeXeHue.
M3nonsgante BCUYKM OPUIrMHAmNHW LWaikbu W BUHTOBe, 3a 3aTBapsiHETO Ha
CTpyKTyparTa.

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEOU

B CINMYYAN HA HEYAOBNETBOPUTETHO ®YHKLIMOHUPAHE HA ENEKTPOXEHA,

NPEON OA HAMNPABUTE MO CUCTEMATUYHA NMPOBEPKA WNW [OA CE

OBbLPHETE KbM CEPBU3HNA LIEHTBP, NMPOBEPETE CINEAHUTE HELLA:

- fanu 3aBapb4HMSI TOK, KOWTO Ce perynupa C noMowiTa Ha MOTEHUMOMETbP C
rpagyvpaHa B AMnepyu ckana, oTroBapsi Ha AvameTbpa U BUAA Ha M3MNon3BaHus
enekTpoa.

- [a npoBepuTe, Oann OCHOBHUSI MpekbcBay € BKMAlYeH, B nonoxeHve “ON” wn
Janu cBeTW CbOTBETHaTa namna.; B NPOTVMBEH cnyyan aedpekta ce Hamupa B
3axpaHBalyaTa nuHus (kabenu, KOHTaKTHU KIoyoBe W/ unu BUNKK, nNpegnasuteni
W TH.).

- [anu He e BkMOYEHa >XbNTaTa WHOMKATOpPHa Namna, KOsSTO curHanuaupa 3a
BKIMIOYBaHE Ha 3aliuTaTta OT CBPbXHANPEXEHNE UM MHOTO HUCKO HamnpeXeHue unm
KbCO CbeaVHeHMe.

- [MpoBepeTe, Aanv 3a OTAENHUTE PEXUMU Ha 3aBapsiBaHe, CTE CNa3vuny HOMUHANHUA
BPEMEBM PEXWM, T.€. Aarnu cTe NpaBuIv NOYMBKM NOBpeMe Ha paboTa 3a oxnaxgaHe
Ha MaluMHaTa; B Cryvai Ha 3agencTBaHe Ha TepMocTara, u3JakanTe eCTeCTBEHOTO
oxnaxaaHe Ha MaluMHaTa, NpoBepeTe U3NPaBHOCTTa Ha BEHTUNATOPA.

- [MpoBepeTe HanNpPexXeHWETO Ha NUHUSTA. AKO HaNPEXEHWETO € NPeKanMHO BUCOKO
WM HUCKO MaluvHaTa Hama ga pabotu.

- [MpoBepeTe, Aanu HsMa KbCO CbeAUHEHME HA M3X0A4a Ha ENeKTPOXeHa: B CIyYsi,
Ye VMa TakoBa , OTCTPaHETe ro.

- [MpoBepeTe, Aanv CBbP3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMa, € M3BbPLUEHO NPaBUIHO,
0ocobeHo CBbP3BaHETO Ha LUMNKaTa Ha 3amacsBalmsa kaben ¢ getanna, ga 6bae
6e3 n3onupalLm matenanu (Hanp. nakose).

- M3non3eaHusi 3awmTeH ra3 ga 6vae npasuneH (AproH 99.5%) v B npaBuiiHO
KONWUYECTBO.
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Uwaga: W dalszej czesci niniejszej instrukcji uzywany jest termin“spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych
z procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie réwniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

/N

- Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odiaczyc zasilanie.

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewéd neutralny.

Upewnic¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podiagczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywac¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potgczeniami.

/\
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Zestaw do spawania metoda TIG.

Adapter do butli z Argonem.

Reduktor cis$nienia.

Uchwyt spawalniczy TIG.

Przytbica samosciemniajgca: z filtrem statym lub regulowanym.
Przewod powrotny pradu spawania w komplecie z zaciskiem masowym.

. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (Rys. A)
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na
tabliczce znamionowej o nastepujgcym znaczeniu:

1-
2-

3-

4-
5.
6-
7-

8-

Stopien zabezpieczenia obudowy.

Symbol linii zasilania:

1~ : napiecie przemienne jednofazowe;

3~ : napiecie przemienne tréjfazowe.

Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o

zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wielkich skupisk

metalu).

Symbol zalecanego procesu spawania.

Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i

przeznaczonych do spawania tukowego.

Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia

technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

WydaJnosc obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

})U : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze wytworzy¢

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w %, na podstawie cyklu
10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku gdy wspdtczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastgpi zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie
znowu w dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna)
dla odpowiedniego napiecia tuku.

Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U, : Napigcie przemienne i czestotliwos¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
gramce +10%):

-, max : Maksymalny prad pobierany z sieci.

RzeczyW|sty prad zasilania.

produkcji urzadzen

1eff

10-==: Wartos$¢ bezpiecznikéw z op6éznionym dziataniem, ktére nalezy przygotowac

1-

dla zabezpieczenia linii.
Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w
rozdziale 1 "Ogodlne bezpieczenstwo podczas spawania fukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢
bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

Ci
4.

SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1).
UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB. 2).
ezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

OPIS SPAWARKI

4.1 SCHEMAT BLOKOWY

Spawarka sktada sie zasadniczo z modutéw mocy i modutéw kontrolnych, wykonanych
na obwodach drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej
niezawodnosci oraz zredukowanej konserwaciji.

4.1.1 Spawarka z zajarzeniem LIFT (RYS. B)

1-

2-

3-

Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespotu prostownikowego, uktadu korekcji
wspotczynnika mocy (uktad PFC, gdzie przewidziany) oraz kondensatorow
wyréwnawczych.

Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia wyprostowane napigcie linii
na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci i reguluje moc w zaleznoéci od
zgdanego pradu/napiecia spawania.

Transformator o wysokiej czestotliwosci; uzwojenie pierwotne jest zasilane
napieciem przetwarzanym z bloku 2; jego zadaniem jest dostosowanie napiecia
i pradu do wartosci niezbednych dla procesu spawania fukowego i jednoczesnie
galwanicznej izolacji obwodu spawania od linii zasilania.

Mostek prostujacy wtorny z indukcyjnoscig wyréwnawczg: zamienia napiecie
/ prad przemienny dostarczony przez uzwojenia wtérne na prad / napiecie state o
niskim falowaniu.

Elektroniczny uktad sterowania i regulacji; bezzwtocznie kontroluje warto$¢
pradu spawania i poréwnuje jg z wartoscig ustawiong przez operatora; dokonuje
modulacji impulsow sterujgcych sterownikami IGBT, ktére przeprowadzajg
regulacje.

Logika sterujaca funkcjonowaniem spawarki:
nadzoruje systemy zabezpieczajgce.
Panel umozliwiajacy ustawianie i
funkcjonowania.

Wentylator chtodzgcy spawarke.

ustawia cykle spawania,

wyswietlanie parametréw i trybédw

4.2 URZADZENIA KONTROLI, REGULACJA | PODLACZENIE
4.2.1 Spawarka KOMPAKTOWA z zajarzeniem LIFT
4.2.1.1 Panel przedni (RYS. C)

1-

Przycisk wyboru trybéw i parametréw funkcjonowania:

- pierwsza funkcja: wybér MMA lub TIG.

- druga funkcja (wcisniecie i przytrzymanie w trybie MMA): regulacja Hot Start,
Arc Force i tam gdzie przewidziane uaktywnienie / dezaktywacja urzadzenia
VRD.

Szybkie wecisnigcie przycisku umozliwia wyboér parametru poddawanego
regulacji z pomocg enkodera (5) i wskazanie na wyswietlaczu (3) odnosnej
wartosci.

Aby wyjs$¢ z tej procedury regulacji nalezy wcisngé i przytrzymacé przycisk.

Hot Start (na wyswietlaczu “hot XX”):

Parametr regulujacy przetgzenie poczgtkowe (regulacja 0-100%) z wyswietlonym
na wyswietlaczu procentowym wzrostem w stosunku do wybranej wstepnie
wartosci pradu spawania. Ta regulacja utatwia zajarzenie tuku elektrycznego.
Arc Force (na wyswietlaczu “arc XX”):

Parametr regulujagcy przetezenie dynamiczne (regulacja 0-100%) z
wys$wietlonym na wyswietlaczu procentowym wzrostem w stosunku do wybranej
wstepnie wartosci pradu spawania. Ta regulacja poprawia ptynno$¢ spawania i
zapobiega przyklejaniu sie elektrody do spawanego przedmiotu.

VRD (na wyswietlaczu “vrd XX”):

Urzadzenie redukujgce napigcie wyjsciowe jatowe (wybor on-off) zwyswietleniem
na wyswietlaczu (3) aktywnego urzadzenia “vrd ON” oraz urzadzenia

2-

3-
4-

5-

6-
7-

nieaktywnego “vrd OFF”. To urzadzenie zwigksza bezpieczenstwo operatora
w przypadku, kiedy spawarka jest wigczona, ale nie jest gotowa do spawania.
Zauwaz: Dla modeli, w ktérych jest przewidziane, mozliwe jest wybranie
sposrod 2 réznych kalibracji maksymalnego pragdu spawania do dyspozyciji.
CL.1: Kalibracja z redukcjg maksymalnego pradu spawania (mniejsza moc do
dyspozycji).
CL.2: Kalibracja bez redukcji maksymalnego pradu spawania (wigksza moc do
dyspozycji).
Dostep do tej specyficznej funkgji jest mozliwy po wcisnigciu przycisku wyboru
podczas wigczania spawarki (z zamknigtym wytgcznikiem gtéwnym).
Poczatkowo ustawiona jest opcja CL.1, jest ponadto mozliwe zresetowanie
wszystkich parametréw (res ON/OFF).
Wyjscie z procedury nastepuje w sposéb analogiczny do opisanego wyzej.

Diody ustawiania trybow i parametréow funkcjonowania:

2a

dioda $wiecaca sie stale: ustawienie trybu MMA.

dioda migajaca: regulacja Arc force, Hot Start, VRD, (jezeli przewidziane).

2b

dioda $wiecaca sie stale: ustawienie trybu TIG.

Wyswietlacz alfanumeryczny.

Dioda zolta: zwykle nie $wieci sie, jezeli sie $wieci wskazuje zablokowanie
spawarki (urzadzenie pozostaje wigczone ale nie dostarcza pradu) w wyniku
zadziatania jednego z nastepujgcych zabezpieczen:

- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt wysoka
temperatura. Reset_zwyktego funkcjonowania nastepuje automatycznie. Alarm
na wyswietlaczu “AL.2”.

Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigciem linii: napiecie
znajduje si¢ poza zakresem +/- 15% w stosunku do wartosci podanej na
tabliczce znamionowej. Alarm na wyswietlaczu “AL.1”.

UWAGA: Przekroczenie wyzej podanej gornej granicy napiecia spowoduje
powazne uszkodzenie urzgdzenia.

Zabezpieczenie ANTI STICK: elektroda przykleita sie do spawanego materiatu,
jej odklejenie jest mozliwe w trybie recznym.

Reset zwyktego funkcjonowania nastepuje automatycznie.

Enkoder do regulacji parametréw spawania; umozliwia regulacje rowniez podczas
spawania.

Szybkoziaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
Szybkoziaczka dodatnia (+) do podtgczenia przewodu spawalniczego.

4.2.1.2 Panel tylny (RYS. D)

1 - Przewdd zasilania 2b + (
2-

5.

)-
Wylacznik gtéwny O/OFF - I/ON ($wietiny).

MONTAZ

A UWAGA! WYKONAJ WSZELKIE OPERACJE MONTAZU | PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ
OD SIECI ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 POLACZENIE
5.1.1 Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem (RYS. E
5.1.2 Potaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody (RYS. F)

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji obstugi muszg by¢é podnoszone z
zastosowaniem uchwytu.

5.3 USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznacz miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzgcego nie znajdowaty si¢ przeszkody (wymuszone
krazenie powietrza za pomoca wentylatora); upewnij sie jednoczes$nie czy nie sg
zasysane pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgog, itd..

Zapewnij co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot urzadzenia.

UWAGA! Ustaw spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci

odpowiedniej dla jej cigzaru, celem uniknigcia wywrécenia lub przesuniecia,

kt

ore sg niebezpieczne.

5 4 PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem kazdego podtgczenia elektrycznego sprawdz czy dane podane
na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napiecia i czestotliwosci sieci, ktére
sg do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podigczy¢ wylacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowa¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wytgczniki réznicowopradowe typu:

-Typ A( ) dla urzadzen jednofazowych;

Celem spetnienia wymagan normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podtaczenie
spawarki do punktow interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazujg impedancje
mniejszg od wartosci Zmax = 0.25 ohm (jednofazowe).

Spawarka nie spetnia wymogéw normy |IEC/EN 61000-3-12 (modele bez uktadu
PFC).

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie czy spawarka moze zosta¢ do niej podtaczona, (jezeli
to konieczne skonsultuj sie z przedsigbiorstwem zarzadzajgcym siecig dystrybuciji).

5.4.1 Wtyczka i gniazdko

Spawarki jednofazowe, ktére pobierajg prad mniejszy lub réwny 16A sg wyposazone
fabrycznie w przewdd zasilania z wtyczkg znormalizowana (2P+T (2B+U)) 16A \
250V.

Spawarki jednofazowe, ktore pobierajg prad wiekszy od 16A sg wyposazone w
przewod zasilania, ktéry nalezy podtgczy¢ do gniazdka znormalizowanego (2P+T
(2B+U)) o odpowiednim przeptywie pradu. Przygotuj gniazdko sieciowe wyposazone
w bezpiecznik lub automatyczny wytgcznik; specjalny zacisk uziemiajgcy nalezy
potaczy¢ z przewodem uziomowym linii zasilania (zétto-zielony).

W tabeli 1 (TAB.1) podane sg wartosci zalecane w amperach dla bezpiecznikow
zwtocznych linii, wybranych w zalezno$ci od maksymalnego pradu znamionowego
wytwarzanego przez spawarke oraz od napigcia znamionowego zasilania.

5.5 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN
NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD
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SIECI ZASILANIA.
W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodéw spawania (w mm?),
wybrane w zalezno$ci od maksymalnego pradu wytwarzanego przez spawarke.

5.5.1 Spawanie metoda TIG

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

- Witéz przewdd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-). Podtgcz
przewod gazowy uchwytu spalniczego do butli.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgcz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza.

Ten przewdd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (+).

Podtaczenie do butli gazowej

- Dokrec¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej, wktadajac, jezeli to konieczne,
specjalng redukcje znajdujgcy sie na wyposazeniu urzadzenia.

- Podtagcz przewdd rurowy doprowadzajgcy gaz do reduktora i dokre¢ zacisk
znajdujgcy sie na wyposazeniu urzgdzenia.

- Przed otwarciem zaworu butli poluzuj nakretke regulujgca reduktor cisnienia.

- Otwérz butle i wyreguluj ilos¢ gazu (I/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi
uzytkowymi, sprawdz w tabeli (TAB. 3); ewentualne dostosowania wyptywu gazu
moga by¢ wykonywane réwniez podczas spawania z pomocg nakretki reduktora
ci$nienia. Sprawdz szczelno$¢ przewodow rurowych i ztgczek.

UWAGA! Zamknij zawsze zawor butli gazowej po zakonczeniu pracy.

5.5.2 Spawanie metodg MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podigczy¢ do bieguna dodatniego (+)
pradnicy; za wyjgtkiem elektrod z powtokg kwasna, ktére nalezy podtgczy¢ do bieguna
ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Podtacz do terminalu specjalny zacisku, ktéry stuzy do dokrecenia nieostonietej czesci
elektrody.

Ten przewdd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (+).
Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podigcz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktorym
zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza.

Ten przewdd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (-).

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 SPAWANIE METODA TIG

6.1.1 Pojecia podstawowe

Spawanie metodg TIG jest procesem wykorzystujgcym ciepto wytwarzane przez
tuk elektryczny, zajarzony i utrzymywany pomigdzy elektrodg nietopliwg (wolfram) a
spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa jest podtrzymywana przez odpowiedni
uchwyt spawalniczy, ktory przekazuje prad spawania i zabezpiecza elektrode, jak rowniez
jeziorko spawalnicze przed utlenianiem atmosferycznym za pomoca strumienia gazu
obojetnego (zwykle argon: Ar 99.5%), ktéry wyptywa z dyszy ceramicznej (RYS. G).
Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich stali weglowych
niskostopowych i wysokostopowych oraz dla metali ciezkich, takich jak: miedz, nikiel,
tytan i ich stopy.

Podczas spawania metodg TIG DC z elektrodg ustawiong na biegunie (-) jest zwykle
uzywana elektroda z 2% zawartoscig ceru (pasek koloru szarego).

Nalezy naostrzy¢ osiowo elektrode wolframowa z zastosowaniem $ciernicy, patrz RYS. H,
zadbaj o to, aby koncowka byta idealnie wspdtsrodkowa w celu uniknigcia odchylenia tuku.
Wazne jest aby szlifowanie elektrody zostato wykonane w kierunku wzdtuznym. Operacje
te nalezy powtarza¢ okresowo, w zalezno$ci od zastosowania i zuzycia elektrody lub
jezeli zostata ona przypadkowo skazona, utleniona lub zastosowana nieprawidfowo.

Aby prawidtowo wykona¢ spawanie nalezy stosowa¢ elektrody o doktadnie takiej samej
$rednicy i tej samej wartosci pradu, patrz tabela (TAB. 3).

Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3mm i moze wystawac¢ do 8mm w
przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegéw spawanego przedmiotu. W przypadku
spawania cienkich grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. 1mm) nie jest konieczne
zastosowanie materiatu dodatkowego (RYS. I).

W przypadku wigkszych grubo$ci nalezy zastosowac pateczki do spawania, o tym
samym sktadzie co materiat podstawowy i o odpowiedniej $rednicy, po odpowiednim
przygotowaniu brzegéw (RYS. L). Aby spawanie zostato wykonane prawidtowo zaleca sig
doktadnie wyczysci¢ spawane przedmioty i usungc¢ tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki,
itp.

6.1.2 Proces (zajarzenie LIFT)

- Wyreguluj pokrettem prad spawania do Zzgdanej wartosci, ewentualnie dostosuj
podczas spawania do rzeczywistego wymaganego uzyskania ciepta.

- Sprawdz prawidtowy wyptyw gazu.
Zajarzenie tuku elektrycznego nastgpuje w wyniku zetkniecia i odsunigcia elektrody
wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej
zakiécen promieniowania podczas spawania, redukuje do minimum wtrgcenia
wolframu oraz zuzycie elektrody; umies¢ koncowke elektrody na spawanym
przedmiocie lekko naciskajgc i podnie$ elektrode na 2-3mm z kilkusekundowym
opo6znieniem, zostanie uzyskane w ten sposob zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza
poczatkowo prad podstawowy | po kilku sekundach bedzie dostarcza¢
ustawiony prad spawania.

- Aby przerwa¢ spawanie szybko oddal elektrode od przedmiotu.

6.2 SPAWANIE METODA MMA

6.2.1 Pojecia podstawowe

- Nalezy odwota¢ si¢ do zalecen producenta zamieszczonych na opakowaniu
uzywanych elektrod, ktére wskazujg prawidtowg biegunowos¢ elektrody oraz
odpowiedni prad optymalny.

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy zastosowanej elektrody
oraz od rodzaju ztgcza, ktére zamierza sie wykonac¢; orientacyjnie wartosci pradu
uzywane dla roznych srednic elektrod sg nastepujace:

BASE’

@ elektrody (mm) Prad spawania (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 250

- Prosze zwrécic¢ uwage, ze przy jednakowych warto$ciach $rednicy elektrody wigksze
wartosci pradu bedg uzywane do spawania poziomego, natomiast do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac¢ prgdéw o nizszych wartosciach.

- Parametry mechaniczne spawanego zlgcza sg wyznaczone, oprécz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie jak: diugos$c
tuku, predkos¢ i pozycje spawania, $rednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy

przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

- Parametry spawania zalezg réwniez od wartosci Arc Force spawarki (zachowanie
dynamiczne). Ten parametr mozna ustawi¢ na panelu (tam, gdzie jest to
przewidziane) lub tez przy pomocy zdalnego sterowania na 2 potencjometry.

- Prosze zwréci¢ uwage, ze wysokie wartosci Arc Force powodujg wigksze wnikanie i
umozliwiajg spawanie w kazdej pozyciji, typowe dla elektrod zasadowych, natomiast
niskie wartosci Arc Force umozliwiajg uzyskanie bardziej migkkiego tuku, bez
rozpryskiwania typowego dla elektrod rutylowych.

Spawarka jest ponadto wyposazona w urzadzenia Hot Start i Anti Stick, ktére
gwarantujg odpowiednio tatwy start i nieprzyklejanie si¢ elektrody do przedmiotu.

6.2.2 Proces spawania

- OSLANIAJAC TWARZ maska spawalniczg pocieraj koricem elektrody o spawany
przedmiot, wykonujgc ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej
prawidtowy sposo6b zajarzenia tuku; tam, gdzie jest to przewidziane, po wiaczeniu
urzadzenia VRD zajarzenie tuku nastepuje poprzez zetkniecie i nastepnie szybkie
odsunigcie elektrody od spawanego przedmiotu.

UWAGA: NIE UDERZAJ elektrodg o przedmiot, grozi to uszkodzeniem powtoki i
utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku utrzymuj elektrode w odpowiedniej odlegto$ci
od przedmiotu, réwnej $rednicy uzywanej elektrody i utrzymuj jg mozliwie jak
najbardziej statg podczas catego procesu spawania; pamietaj, ze nachylenie
elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesun koncowke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu i umie$¢ nad kraterem umozliwiajgc w ten sposéb jego
wypetienie, nastepnie szybko podnie$ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby
zgasi¢ tuk (Wyglad $ciegu spawalniczego - RYS. M).

7. KONSERWACJA

A. UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA )
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7. 1 1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO
Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na gorgcych przedmiotach;
moze to powodowaé stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewododw rurowych i ztgczek gazowych.

- Doktadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg
o odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sie, nieprawidlowego
rozpraszania gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE ZNORMA TECHNICZNA
IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO
JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA
| ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga

grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni

kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czgesciami znajdujacymi

w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwo$cig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwa¢ kurz osadzajgcy sie¢ na
transformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je
ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elektryczne sg odpowiednio zacisnigte,
a na okablowaniach nie wystegpuja $lady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowaé panele
spawarki, dokrecajagc do konca sruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty si¢ one z czesciami znajdujacymi
sie w ruchu lub czegsciami, ktore moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie
przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo oddzieli¢
potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napigcia od potgczen uzwojenia
wtdrnego niskiego napigcia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu wszystkie
wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatkg skalowang w amperach
odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wylacznik gtéwny znajduje si¢ w pozycji "ON” zapali sie odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig zotty led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego
przepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzgdzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie : usungé¢ usterke.

- Obwod spawania jest podigczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtgczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w odpowiedniej iloSci.
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE
= = |—=A
MODE | I, max 230V 230V mm? kg
150A T16A 16A 10 3.0
LIFT
170A T16A 16A 16 4.0
=N = | =
MODE | I, max 115V 230V 115V 230V mm? kg
150A T20A - 20A - 16 6.1
LIFT
200A - T16A - 16A 16 6.0
8.2 [EN I
Ll TORCH TECHNICAL DATA - DATI TECNICI TORCIA
& VOLTAGE CLASS: 113V
MODE I, max I max X % . COOLING
—== 100A 35%
150A > Argon 1+1.6 Air / Gas
N, T70A 35%
LIFT —-== 110A 35%
170A Argon 1+1.6 Air / Gas
A 80A 35%
=== 140A 35%
200A > Argon 1+24 Air / Gas
L 125A 35%
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TAB. 3

SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

mm [ ]
&\.ém L, | e | Y
h — 1 LZmm
(mm) (A) (mm) (mm) (Vmin) (mm)
0.3-0.5 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70-100 16 95 3-4 15
2 90-110 1.6 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 95 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 05-1 6.5 4 .
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
1.5 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 95 8 15
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EISArQrHz - BO3MOXHAA MAJNOYKA ONA

MPWMOS. ) )
NOZZLE - UGELLO - TUYERE - DUSE -
BOQUILLA - BICO - SPROEIER - DYSE

- SUUTIN - SM@RENIPPEL - MUNSTYCKE -
MMEK - COMno.

TORCIA-CABLES POUSSOIR TORCHE - KABEL
BRENNERKNOPF - CABLES DEL PULSADOR
SOPLETE - CABOS BOTAO TOCHA - KABELS
DRUKKNOP TOORTS - BRANDERKNAPKABEL
- PURISTIMEN PAINONAPIN KAAPELIT -
KABLER TIL SVEISEBRENNERENS TAST -

TORCH BRAENDER

TORCIA POLTIN

TORCHE SVEISEBRENNER

BRENNER SKARBRANNARE

SOPLETE AAMMA

TOCHA FOPENKA

TOORTS

1- FILLER ROD IF NEEDED - EVENTUALE 3- PUSHBUTTON - PULSANTE - BOUTON KABEL KNAPP PA SKARBRANNARE - KAAQAIA

BACCHETTA, D'APPORTO - BAGUETTE - DRUCKKNOPF - PULSADOR - BOTAO - MAHKTPOY AAMMAS - KABEMU KHOMKM
D'APPORT EVENTUELLE - BEDARFSWEISE DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE - TAST - TOPETIKM.
EINGESETZTER ~ SCHWEISSSTAB  MIT KNAPP - TAHKTPO - KHOTTKA. ] 7- PIECE TQ BE WELDED - PEZZO DA SALDARE
ZUSATZWERKSTOFF - EVENTUAL VARILLA 4- GAS - GAS - GAZ - GAS - GAS - GAS - GAS - - PIECE A SOUDER - WERKSTUCK - PIEZA A
DE APORTE - EVENTUAL VARETA DE GAS - GAS - GASS - GASEN - AAPANES AEPIO SOLDAR - PECAA SOLDAR - TE LASSEN STUK
ENCHIMENTO - EVENTUEEL STAAFJE -TA3. - EMNE, DER SKAL SVEJSES PA - HITSATTAVA
VAN TOEVOER - EVENTUEL TILSATSSTAV 5 CURRENT- CORRENTE - COURANT - STROM - KAPPALE - STYKKE SOM SKAL SVEISES -
- MAHDOLLINEN  LISAAINESAUVA _ - CORRIENTE - CORRENTE - STROOM - STR@M STYCKE SOM SKA SVETSAS - METAAAO MPOS
ST@TTEPINNE - EVENTUELL STAV FOR - STR@M - STROM - PEYMA - TOK. TYTKOAAHSH - CBAPMBAEMAS [IETATb.
PASVETSNING - ENAEXOMENH PABAO: 6- TORCH BUTTON CABLES - CAVI PULSANTE 8- ELECTRODE - ELETTRODO - ELECTRODE -

ELEKTRODE - ELECTRODO - ELECTRODO
- ELEKTRODE - ELEKTRODE - ELEKTRODI
- ELEKTROD - ELEKTROD - HAEKTPOAIO -
BNEKTPOL.

[FIG. H |
- CHECK OF THE ELECTRODE TIP
- CONTROLLO DELLA PUNTA DELL’ELETTRODO
— ] 2 - CONTROLE DE LA POINTE DE L'ELECTRODE
- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE
- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO
- CONTROLO DA PONTA DO ELECTRODO
TIG DC - CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE
- KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS
- ELEKTRODIN PAAN TARKISTUS
- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS
v - KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
L - EAEFXOZ AIXMHE HAEKTPOAIOY
Y - KOHTPONb HAKOHEYHWKA 3NEKTPOLIA
- CORRECT - INSUFFICIENT CURRENT - EXCESSIVE CURRENT L=@ IN DIRECT CURRENT
- CORRETTO - CORRENTE SCARSA - CORRENTE ECCESIVA IN CORRENTE CONTINUA
- COURANT - COURANT INSUFFISIANT - COURANT EXCESSIF EN COURANT CONTINU
- EXACT - ZU WENIG STROM -ZU VIEL STROM BEI GLEICHSTROM
- KORREKT - CORRIENTE ESCASA - CORRIENTE EXCESIVA EN CORRIENTE CONTINUA
- CORRECTO - CORRENTE INSUFICIENTE - CORRENTE EXCESSIVA EM CORRENTE CONTINUA
- CORRECTO - WEINIG STROOM - EXCESSIEVE STROOM IN CONTINUE STROOM
- CORRECT - FOR LAV STROMSTYRKE - FOR H@J STROMSTYRKE VED JAEVNSTROM
- KORREKT - LIIAN VAHAN VIRTAA - LIIKAA VIRTAA TASAVIRRASSA
- OIKEIN - DARLIG STROM - ALTFOR H@Y STR@ MED LIKSTR@M
- KORREKT - FOR LAG STROM - FOR HOG STROM I LIKSTROM
-$Q5TO - ANETMAPKEZ PEYMA - YNEPBOAIKO PEYMA ZE ZYNEXOMENO PEYMA
- MPABUNBHO - HEAOCTATOUHBIN TOK - U3BbITOYHBIN TOK MPY MOCTOSAHHOM TOKE
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Preparation of the folded edges for welding without weld
material.
Preparazione dei
materiale d’apporto.
Préparation des bords relevés pour soudage sans
matériau d’apport.

Herrichtung der gerichteten Kanten, die
Zusatzwerkstoff geschweilt werden.

Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin

lembi rivoltati da saldare senza

ohne

material de aporte.

Preparacédo das abas viradas a soldar sem material de

entrada.

Voorbereiding van de te lassen omgekeerde randen

zonder lasmateriaal.

Forberedelse af de foldede klapper, der skal svejses uden

tilfert materiale.
Hitsattavien kaannettyjen
lisdmateriaalia.

reunojen valmistelu

ilman

Forberedelse av de vendte flikene som skal sveises uten

ekstra materialer.

Forberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan

pasvetsat material.
MpogToipyacia  Twv

YUPIOHEVWV

XEINWV  TTOU  Ba

OUYKOAANBOUV Xwpig UAIKO Tpogodoaiag.
MoarotoBka NOABEPHYTLIX CBapuBaeMblx kpaeB 6e3

mMarepuana npmnos.

60-90°

L2

werden.

aporte.

materiale.

TPOYOdOTiag.

npunosi.

f3mm

Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.
Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con materiale d’apporto.
Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau d’apport.
Herrichtung der Kanten fir StumpfstdRe, die mit Zusatzwerkstoff geschweildt

Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de

Preparagéo das abas para juntas de cabega a soldar com material de entrada.
Voorbereiding van de te lassen randen x kopverbindingen met lasmateria.
Forberedelse af klapperne til stumpsemme, der skal svejses med tilfert

Hitsattavien liitospaiden reunojen valmistelu lisdmateriaalia kayttamalla.
Forberedelse av flikene for hodeskjayter som skal sveises med ekstra materialer.
Forberedelse av kanter for stumsvetsning med pasvetsat material.
MpogToiyaaia Twv XEIADV YIa GUVOETEIG KEQPAANG TTOU Ba GUYKOAANBOUV pE UAIKG

nO,D,rOTOBKa cBapuBaeMbIX KpaeB And TopueBbIX COe,ClI/IHeHVIIZ C marepuanom
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GB ADVANCEMENT TOO SLOW

| AVANZAMENTO TROPPO LENTO
F AVANCEMENT TROP FAIBLE

E LASSNELHEID TE LAAG

D ZU LANGASAMES ARBEITEN

P AVANCE DEMASIADO VELOZ
GR TIOAT APTO TIPOXQPHMA

NL AVANGO MUITO LENTO )

H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
RO AVANSARE PREALENTA

S FOR LANGSAM FLYTTNING

DK GAR FOR LANGSOMT FREMAD

N FOR SAKTE FREMDRIFT

SF EDISTYS LIIAN HIDAS

CZ PRILIS POMALY POSUV

SK PRILIS POMALY POSUV

SI PREPOCASNO NAPREDOVANJE
HR/SCG PRESPORO NAPREDOVANJE
LT PER LETAS JUDEJIMAS

EE LIIGAAEGLANE EDASIMINEK

LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
BG MPEKANEHO BABHO MPE[BUKBAHE
HA ENEKTPOfIA

PL POSUW ZBYT WOLNY

RU ME[NEHHOE NEPEMELLE HVE SNEKTPOJA

GB ARC TOO SHORT

1 ARCO TROPPO CORTO

F ARC TROP COURT

E LICHTBOOG TE KORT

D ZU KURZER BOGEN

RU CIMILKOM KOPOTKAS IYTA
P ARCO DEMASIADO CORTO
GR TIOAY KONTO TOZO

NL ARCO MUITO CURTO

H AZ IV TULSAGOSAN ROVID
RO ARC PREA SCURT

S BAGEN AR FOR KORT

DK LYSBUEN ER FOR KORT
N FOR KORT BUE

SF VALOKAARI LIIAN LYHYT
CZ PRILIS KRATKY OBLOUK
SK PRILIS KRATKY OBLUK
S| PREKRATEK OBLOK
HRISCG PREKRATAK LUK

LT PER TRUMPAS LANKAS
EE LIIGALUHIKE KAAR

LV LOKS IR PARAK ISS

BG MHOTO KbCA [IbrA

PL LUK ZBYT KROTKI

GB CURRENT TOO LOW

| CORRENTE TROPPO BASSA

F COURANT TROP FAIBLE

E LASSTROOM TE LAAG

D ZU GERINGER STROM

RU CMLLKOM CIABbIV TOK CBAPKV
P CORRIENTE DEMASIADO BAJA
GR OTOAT XAMHAO PEYMA

NL CORRENTE MUITO BAIXA

H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
RO CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
S FORLITE STROM

ALACSONY

DK FOR LILLE STROMSTYRKE

N FOR LAV STROM

SF VIRTALIAN ALHAINEN

CZ PRILIS NiZKY PROUD

SK PRILIS NiZKY PRUD

SI PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
HRISCG PRESLABA STRUJA

LT PER SILPNA SROVE

EE LIIGA MADAL VOOL

LV STRAVA IR PARAK VAJA

BG MHOTO HICHK TOK

PL PRAD ZBYT NISKI

A

sy

P .

S
ek
e

GB ADVANCEMENT TOO FAST

| AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
F AVANCEMENT EXCESSIF

E LASSNELHEID TE HOOG

D ZU SCHNELLES ARBEITEN

P AVANCE DEMASIADO LENTO

GR TIOAT [PHIOPO TIPOXQPHMA

NL AVANGO MUITO RAPIDO

H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
RO AVANSARE PREA RAPIDA

S FOR SNABB FLYTTNING

DK GAR FOR HURTIGT FREMAD

N FOR RASK FREMDRIFT

SF EDISTYS LIIAN NOPEA

CZ PRILIS RYCHLY POSUV

SK PRILIS RYCHLY POSUV

SI PREHITRO NAPREDOVANJE
HRISCG PREBRZO NAPREDOVANJE
LT PER GREITAS JUDEJIMAS

EE LIIGAKIIRE EDASIMINEK

LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA

ENEKTPOOA
PL POSUW ZBYT SZYBKI

RU BbICTPOE NEPEMELLEHVE SNEKTPOAA

BG MPEKAJIEHO Bb30 MPEAB/MKBAHE HA

GB ARC TOO LONG
I ARCO TROPPO LUNGO

F ARC TROP LONG

E ARCO DEMASIADO LARGO
D ZU LANGER BOGEN

RU CTIVILLKOM ANMHHAS BYTA
P ARCO MUITO LONGO

GR TIOAY MAKPYT TO=ZO

NL LICHTBOOG TELANG
H AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
RO ARC PREALUNG

S BAGEN AR FOR LANG

DK LYSBUEN ER FOR LANG

N FOR LANG BUE

SF VALOKAARI LIIAN PITKA
CZ PRILIS DLOUHY OBLOUK
SK PRILIS DLHY OBLUK

S| PREDOLG OBLOK

HRISCG PREDUGI LUK

LT PER ILGAS LANKAS

EE LIIGA PIKK KAAR

LV LOKS IR PARAK GARS

BG MPEKANEHO AbITA AbrA
PL LUK ZBYT DLUGI

GB CURRENT TOO HIGH
| CORRENTE TROPPO ALTA

F COURANT TROP ELEVE

E SPANNING TE HOOG

D ZU VIEL STROM

RU_CIIVILKOM EOMbLLION TOK CBAPKY

P _CORRIENTE DEMASIADO ALTA

GR TIOAY YWHAO PEYMA

NL CORRENTE MUITO ALTA

H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
RO CURENT CU INTENSITATE PREARIDICATA
§ FOR MYCKET STROM

DK FOR STOR STR@MSTYRKE

N_FOR H@Y STROM

SF VIRTA LIIAN VOIMAKAS

CZ PRILIS VYSOKY PROUD

SK PRILIS VYSOKY PRUD

S PREMOCAN ELEKTRICNI TOK

HRISCG PREJAKA STRUJA

LT PER STIPRI SROVE

EE LIGA TUGEV VOOL

LV STRAVAIR PARAK STIPRA

BG MHOTO BICOK TOK

PL PRAD ZBYT WYSOKI

GB CURRENT CORRECT
| CORDONE CORRETTO
F CORDON CORRECT

E CORDON CORRECTO
D RICHTIG

RU HOPMAJTbHbI LLIOB
P CORRENTE CORRECTA
GR 2Q2TO KOPAONI

NL JUISTE LASSTROOM
H AZAROVONAL PONTOS

RO CORDON DE SUDURA CORECT

S RATT STROM

DK KORREKT STROMSTYRKE
N RIKTIG STR@M

SF VIRTA OIKEA

CZ SPRAVNY SVAR

SK SPRAVNY ZVAR

Sl PRAVILEN ZVAR

HR/SCG ISPRAVLJENI KABEL
LT TAISYKLINGA SIULE

EE KORREKTNE NOOR

LV PAREIZA SUVE

BG MPABWNEH LLEB

PL PRAWIDIOWY SCIEG
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( GB ) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing
defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and
will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in
member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are
excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.
(1) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di
materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere
spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva
europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati
da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

( F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut
de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées
en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et
vendues aux états membres de I'EU uniqguement. Le certificat de garantie n’est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a
une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

( E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del
material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso
en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcién, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo
segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si esta acompafiado de resguardo fiscal
o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos
los darios directos e indirectos. .

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und
von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet,
muf dies - auch im Rahmen der Gewabhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen
ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgditer fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger
Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU ) TAPAHTUA
KomnaHus-nponssoaunTenb rapaHTUpyeT Xopollylo paboTy MallvHHOro obopyaosaHus n obssyetcs GecnnaTHO NPOM3BECTU 3aMeHy YacTel, UMEILMX HEWUCNPaBHOCTU, SBMBLUMECS
CrneAcTBUEM MIOXOro KavyecTBa MaTepuana unu aedekTos NPon3BoACTBa, B Te4EHNN 12 MecaLeB ¢ AaTbl NycKa B 3KCNyaTaLmio MaLlMHHOrO 060pyA0BaHNs, NPOCTaBMNEHHON Ha cepTuduKare.
BosBpalieHHoe o6opyaoBaHue, Aaxe Haxoasieecst Nof AeCTBUEM rapaHTuM, AOIMKHO GbiTb HanpaeneHo Ha ycnosusx MOPTO ®PAHKO v 6yaet BosspalyeHo B YKASBAHHOE MECTO.
/13 0roBOpeHHOro BhILLE MUCKITYaETCst MalLMHHOE 06opyaoBaHue, cuuTatoLeecs ToBapamm noTpebnexus, B COOTBETCTBUM C eBponeincKkoi avpekTuaoi 1999/44/EC, TonbKko B TOM criyyae,
€Cnn OHW BbiNK NpoAaHbl B rocyaapcTBax, BXoAAWmMX B EC. MapaHTWiiHbIN cepTuduKaT cuMTaeTcs AeNCTBUTENbHLIM TOMBLKO NPU YCNOBWUW, YTO K HEMY NpuUnaraeTcs TOBapHbIA YeK Unu
TOBapOCONPOBOANTENbHAsA HaknagHas. HencnpaBHOCTW, BO3HWKLUME W3-3a HEMPaBUITLHOTO UCMONb30BaHUSA, NOPYM WU HeBpexHoro obpalleHnsi, He NOKPLIBAOTCSH ACTBUEM rapaHTUM.
[ononHutenbHO NPON3BOAUTENb CHUMAET ¢ cebsi Nobyto OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakon-nvbo NpsiMon unu Henpsimon yiuep6.

(P) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem devido a
ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo
se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e seréo devolvidas com FRETE A PAGAR. S&o excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sédo consideradas como
bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de
qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(GR) EFTYHZH
H KOTOOKEUQOTIKN ETAIPIO EYYUATAI TNV KA AEITOUPYIO TWV HNXAVWY KOl SECPEVUETAI VA EKTEAETEI SWPEAV TNV AVTIKATACTAON TUNUATWY O€ TTEPITITWAON POOPAG TOUG EEQITIOG KOKNAG TTOIOTNTAG
UAIKOU 1} EAATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwyv atmd Tnv nuepopnvia BEong o€ AeItoupyiag Tou PnxavripaTog emReRalwPévn aTrd TO TOTOTIOINTIKG. Ta PNXAVAPATA TTOU ETTIOTPEPOVTAI,
akopa Kal av gival o€ gyyunon, 6a otéAvovtal XQPIX EMIBAPYNZH kai Ba emoTtpégovtal pe €§0da MAHPQTEA XTON MPOOPIZMO. E¢aipoUvTal atmd Ta 0pIfOPEVA T UNXAVANATA TTOU
artmoTeAoUV KATAVOAWTIKG ayaBd cUh@wva pe TNV eupwTraikr odnyia 1999/44/EC pévo av TTwAouvtal og kpatn péAn Tng EE. To mioTotmoinTikd eyyunong 1oxUel pévo av ouvodeUeTal atmo
etmionun amodeign TANPWUAG ) atmddeIgn Tapaiapng. Evoexopeva TTpoBAfuaTa o@eINOUEVa O€ KAKr XPAoN, TTapatroinon 1 apéAeia, atrokAgiovTal atro Tnv eyyunon. ATToppiTiTeTal, ETTioNg,
K&Be eubUVN yia otroladARTIoTE BAGRN Apeon ) épuean.

(NL ) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van
het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook
al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder
de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld
is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle
verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade. o

(H)JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rend zer(i Uzem rt illetve véllalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébél valamint gyartasi hibabol
erednek a gép lUzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatdl szamitott 12 honapon belll. A cserélendé alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell
visszaklldeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurdpai Unid 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott
fogyasztasi cikknek mindsiinek, s az EU tagorszagaiban kerlltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i
hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal vald kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi felelésségvallalas minden
kdzvetlen és kozvetett karért.

Haltatd IACAA

(RO ) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din
cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia
FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC,
numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai dacéa este |nso§|t de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o
utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijentd este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul Tsi declind orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si
indirect.

(S ) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen
av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS
BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som réknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander.
Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren fransager
sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(DK') GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i Iobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT,
mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i
EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller
skegdeslgshed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfare gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och
skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater.
Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg
selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

( SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen
kayttdonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettdva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN
KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen
maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkéytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia
haittoja. Lisaksi yritys kieltéytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémisté tai vélillisisté vaurioista.

(CZ)ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provest bezplatnou vymeénu dild opotrebovanych z divodu $patné kvality materidlu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicu
od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje a to i v zarugni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY
PRIJEMCE. Na zéakladé dohody tvofi vyJ|mku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Zze byly prodany v ¢lenskych statech EU.
Zarucni list ma platnost pouze v pfipade, Ze je predlozen spolu s Uétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybégjici péce
nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na v§echny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnu vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od
datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené
na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynlmku tvoria stroje spadajuce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych
$tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu s U&tenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo
nedostatoénej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.
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(SI') GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12
me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje $e velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroSke stranke in bodo na stroske stranke
le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu
prilozena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za
vse neposredne in posredne poskodbe.

( HR/SCG ) GARANCIJA

Proizvodac¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih gre$aka, u roku od 12 mjeseci od
dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju
kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je poprac¢en racunom ili dostavnom
listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne
i neizravne Stete.

(LT ) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos
defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GrgZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugraZinti atgal
PIRKEJO léSomis. ISimtj aukSciau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse.
Garantinis pazymeéjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

( EE ) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide t6ttu, 12 kuu jooksul alates
masina kéikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD
ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui mitdud UE
likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest
voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste v&i kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata
noraditd masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpaka| nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosiata saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz
NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma3, ja tas tiek pardotas
ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu
neievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudé&jumiem.

(BG ) FAPAHLMA
dupmata Nnpoun3BoanTeN rapaHTmpa 3a 4o6poTo PyHKLMOHMPaHe Ha MalLMHUTE 1 ce 3abrkaBa Aa U3BbpLuM 6e3nnaTtHoO NoaMsaHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce NOBPEANnH, 3apaan HekayecTBeH
maTepuan unv npou3BoACTBEHW AedekTun, Ao 12 Meceua OT gaTtata Ha nyckaHe B AEMCTBME Ha MalUuMHaTa, foKasdaHa C rapaHUMOHHa kapTa. BbpHatuTe MaluvHK, AOpu 1 B rapaHums,
TpsibBa Aa 6baat nanpatenn cbe SAMNNATEH NMPEBO3 v we 6baat BbpHatn ¢ HAJTOXKEH MINATEXK. C usknioyeHne Ha MaluMHWUTE, KOUTO Ce CHUTAT 3a ABUXKUMO VMYLLECTBO 3@ NOCTOSIHHO
nonssaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBporneiickaTa aupekTuea 1999/44/EC, camo ako MalLMHWTE ca NpoJaBaHn B CTPaHW YneHku Ha EBponeiickus cblo3. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanuaHa,
caMo ako e npuapyxeHa ot cuckaneH 6oH Unu pasnucka 3a AocTaBka. HepegHOCTUTe, NpoM3TUYaLLM OT nola ynoTtpeba nnu HebpexHOCT, ca 13KNoYeHN oT rapaHuusTa. OcBeH ToBa ce
OTKIMOHAIBA BCAKAKBa OTFTOBOPHOCT 3a AVUPEKTHN NN MHOVNPEKTHU LLETW.

( PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuije si¢ do bezptatnej wymiany czgsci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakoéci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12
miesiecy od daty uruchomienia urzagdzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO,
po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywg europejska
1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci
wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i
bezposrednie.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE NL GARANTIEBEWIJS SK  ZARUCNY LIST

I CERTIFICATO DI GARANZIA H GARANCIALEVEL | CERTIFICAT GARANCIJE

F CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE HRISCG GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
D GARANTIEKARTE DK GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT

RU TAPAHTUWHBIAN CEPTU®UKAT N GARANTIBEVIS Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS
P CERTIFICADO DE GARANTIA SF TAKUUTODISTUS BG TAPAHLUMOHHA KAPTA

GR  TIIXTOIIOIHTIKO EITYHZH CZ  ZARUCNI LIST PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOA,/ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br.

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de compra - D Kauftdatum - RU
[ata npogaxwu - P Data de compra - GR Hyepopnvia ayopds - NL Datum van aankoop - H Vasarlas
kelte - RO Data achizitiei - S Inképsdatum - DK Kgbsdato - N Innkjgpsdato - SF Ostopaivamaara
- CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT
Pirkimo data - EE Ostu kuupdev - LV Pirk§anas datums - BG [JATA HA MOKYTKATA - PL Data
zakupu:

GB Sales company

I Ditta rivenditrice

F  Revendeur

E Vendedor

D Handler

RU WTAMM n NOAMUCH
P Revendedor

GR Kartdotnua moinons
NL Verkoper

H Eladas helye

RO Reprezentant comercial
S Aterforsaljare

(Name and Signature)
(Timbro e Firma)
(Chachet et Signature)
(Nombre y sello)

(Stempel und Unterschrift)
(TOPIrOBOIO MPEAMPUATULA)
(Carimbo e Assinatura)
(2 payida kar vroypadn)
(Stempel en naam)
(Pecsét és Alairas)
(Stampila si semnatura)
(Stémpel och Underskrift)

DK Forhandler

N  Forhandler

SF Jalleenmyyja

CZ Prodejce

SK Predajca

Sl Prodajno podjetje
HRISCG Tvrtka prodavatelj
LT Pardavéjas

EE Edasimutgi firma
LV Izplatitajs

BG MPOOABAY

PL Firma odsprzedajgca

(stempel og underskrift)
(Stempel og underskrift)
(Leima ja Allekirjoitus)
(Razitko a podpis)
(Peciatka a podpis)

(Zig in podpis)

(Pecat i potpis)
(Antspaudas ir Parasas)
(Tempel ja allkiri)
(Zimogs un paraksts)
(Moanwuc n Mevar)
(Piecze¢ i Podpis)

e

GB The product is in compliance with: NL O produto & conforme as: SK Vyrobek je ve shodé se:

1 Il prodotto & conforme a: H  Atermék megfelel a kdvetkez6knek: Sl Proizvod je v skladu z:

F  Le produit est conforme aux: RO Produsul este conform cu: HRISCG Proizvod je u skladu sa:

E  Het produkt overeenkomstig de: S Att produkten ar i dverensstammelse med: LT Produktas atitinka:

D  Die maschine entspricht: DK At produktet er i overensstemmelse med: EE Toode on kooskolas:

RU 3asBnsieTcs, 4To U3genue CoOOTBETCTBYET: N At produktet er i overensstemmelse med: LV lIzstradajums atbilst:

P  El producto es conforme as: SF  Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: BG [lpogyKTbT OTroBaps Ha:

GR To Npoidveival KATAOKEUAOUEVO OUUPWVA e T:  €Z  Vyrobok je v sulade so: PL Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVES - (I) DIRETTIVE - (F) DIRECTIVES - (E) DIRECTIVAS - (D) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (P) DIRECTIVAS - (GR) MTPOAIATPA®ES -
(NL) RICHTLIJNEN - (H) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (S) DIREKTIV - (DK) DIREKTIVER - (N) DIREKTIVER - (SF) DIREKTIIVIT - (CZ) SMERNICE -
(SK) SMERNICE - (Sl) DIREKTIVE - (HR/SCG) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (EE) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBMY - (PL) DYREKTYWY

LVD 2006/95/EC + Amdt.

EMC 2004/108/EC + Amdt.
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