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HASZNALATI UTASITAS
MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INSTRUKCJA OBSLUGI
NAVOD K POUZITI
NAVOD NA POUZITIE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
INSTRUKCIJU KNYGELE
KASUTUSJUHEND
ROKASGRAMATA
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> Professional MMA, TIG-DC welding machines with inverter

) Saldatrici professionali ad inverter MMA, TIG DC

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

) Professionelle SchweiBmaschinen MMA, WIG-DC mit Invertertechnik

) Soldadoras profesionales con inverter MMA, TIG-DC

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

) Professionele lasmachines met inverter MMA, TIG-DC

) Professionelle svejsemaskiner med inverter MMA, TIG-DC

) Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MMA, TIG-DC

) Profesjonelle sveisebrenner med inverter MMA, TIG-DC

) Professionella svetsar med vaxelriktare MMA, TIG-DC

) EmayyeAuarikoi ouykoAAntég ue ivBéprep MMA, TIG-DC

) MpogbeccuoHanbHbie ceapoyHbie annapamsi ¢ uHeepmepom MMA, TIG-DC

) Professzionalis MMA, TIG-DC inverthegesztok

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

) Profesjonalne spawarki inwerterowe MMA, TIG-DC

) Profesiondlni svafovaci agregity pro svafovani MMA, TIG-DC

) Profesiondlne zvéracie agregdty pre zvdranie MMA, TIG-DC

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

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

) Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu MMA, TIG-DC

) Inverter MMA, TIG-DC professionaalsed keevitusaparaadid

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

) MpoghecuoHanHu uHeepMOpPHU eslekmpoxeHu 3a 3aeapsisaHe MMA, BUI (TIG) DC
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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. | RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE w
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. OBLIGARE ?I DE INTERZICERE.

LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWGZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
D'INTERDICTION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. ZAKAZOM.

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PROIBIDO. ]| LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. PREPOVEDANO.

OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMYJY ZENKLU
SIGNALERINGSTEKST FQR FARE, FQRPLIKTELSER 0G FORBUDT. PAAISKINIMAS.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YnOXPEQsz KAI AI'IAFOPEYZHZ Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
QEHIE’%%Q CUMBONOB EE30I‘IACHOCTVI OBA3AHHOCTU U BG gEEIEHﬁA HA 3HALUUTE 3A ONACHOCT, SAOBIDKUTEITHU U 3A
A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL.
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DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHQC E|_ ECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE
CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK FARE FOR ELEKTRISK STOD - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK STOT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOX

HAEKTPOMAHZIAZ - HQC OPAXKEHUA 3ME KTPVI‘-IECKVI OKOM UTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARI NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO - NEBEZ CIZAS HU ELEKTRICKYM gg -NE EZPE ST AHU ELEKTRICKYM PRUDOM - EVARNOSTELEKTRICNEGAUDARA OPASNOST
STRUJNOG UDARA -ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRIL GIOHT - ELEKTROSOKABISTAMIBA OMACHOCT OT TOKOB YO AP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN -
PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE, - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR
SVEISERGYK FARA FOR ROK FRAN SVETSNING KINAYNOZ KANNON ZYFKO/\I\HZHZ OMNACHOCTb ﬁbIMOB CBAPKW - HEGESZTES KOVETKEZ TEBEN KELETKEZETT FUST

VESZELYE - PERICOL DE GAZE DE SUD - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO V Z0
ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINA ANAS
IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA OMACHOCT OT NYLUEKA NPU 3ABAPSABAHE.

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSI_ON - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRAENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOZ EKPH=HZX - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWQ WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS -PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCMNO3UA.

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN
VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE,PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE
KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT
BARA SKYDDSPLAGG - YNOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HALQEBATb 3ALUMTHYIO OQEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO -
FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE, - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITi QCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE
OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA -
KOHUSTUSLIKKANDA KAITSERIIETUST PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3SAIbINKUTENIHO HOCEHE HAMPEANA3HO OEJ'IEKHO

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

OBLIGATORISKT ATT BARA SK - YNIOXPEQXH NA ®OPATE NPOXZTATEYTIKA ANTIA - OBA3AHHOCTb HAOEBATH 3AU#4TH|;|E NEPYATKU - VEDOKESZTYU
A KOTELEZO -FOL OSIREA M NU ILOR DE PROTECTIE OBLIGATOR E - NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -
PO INN POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - NO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES

PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDAKAITSEKINDAID PIENAKUMS GERBTAIZSARGCIMDUS - 3A0BIDKUTENHO HOCEHE HA TPEANA3HU PbKABULIW.
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DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA -
GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR
ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOZ YI'IEPIQAOYZ AKTINOBOI\IAZ AI10
ZY| HOCTb YﬂbTPACDVLOHETOBOFO N3NYYEHN KU - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTUL Pi E ERICO
RAD]ATII ULTRAVIOLETE E LA SUDURA - NIEBEZPIE CZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPEC| ULTRAFIALOV HO ZAREN ZE
SVAROVANI L NEBEZPECENSTVO ULTRAF ALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - OPASNOST OD
ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT -
METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNTPABUONETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND - BRANDFARE -

TULIPALON VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ MYPKATIAS - OTACHOCTb MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU -

gEBEZFE)Eé:IgOZS;{(U - NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT - UGUNSGREKA BISTAMIBA -
MACHOCT OT MOXAP.

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRANDINGER - PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FOR FORBRENNINGER - RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOX EFKAYMATQN - ONACHOCTb
OXOrOB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECI POPALENIN - NEBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST
OPEKLIN -OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - ONACHOCT OT U3FAPSIHUS.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONTACHOCTb HE
WOHU3WUPYIOLLEN PAOMALIMM - NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJON ZUJACYM. - NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO_ NEIONIZUJUCEHO ZAR| NIA - NEVARNOST JONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA

gE.IJ_IQbN}ZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - OMACTHOCT OT HE VIOHVI3VIPAHO

GENERAL HAZARD - PERICOLOGENERICQ DANGERGENERIQUE GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEINEN VAARA GENERISK FARE STRALNIN gMAN FARA - 'ENIKOZ KINAYNOZ - OBéLlAH OMACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPE I - VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT -
VISPARIGABISTAMIBA - OBLLIX ONMACTHOCTW.
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EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER
SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROT CCIO -OB IGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAQ - VERP! LCHTDRAGENVAN BESCHERMENDE

BRIL - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - SUO. LLISTA - DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - YIIOXPEQXH NA ®OPATE I'IPOZTETEYTIKA I'YA/\IA OEH3AHH CTb HOCVITI: 3ALLlVITHbIE OUYKU - VEDOS EMUVEG VISELETE KOTELEZ
ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OK ROW OCHRONNYCH - NOST POUZIVANI OCHRAN BRYLI - POVI NNOST

POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SuU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3SA0BJIKUTENHO IA CE HOCAT NPEAMA3HU O4YMNA.
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NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AUX PEFISONNES NON AUTORISEES UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS -
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER SOM IKKE ER
AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - AMAFOPEYZH NMPOZBAZHZ TE MH ENITETPAMENA
ATOMA - 3AMNPET. D,ﬂﬂ AOCTYMA NOCTOPOHHUX UL - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZA| TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLA ENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABR
PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM
IEEJAAIZLIEGTA - 3ABPAHEH E 1OCTbMbT HA HEYMBJIHOMOLLEHU NTULIA.
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WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PQRT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER
SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN
BESCHERMEND MASKER - PLIGTTIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - OBSI3AHHOCTb MONb30BATLCS 3ALUUTHOM MACKOWM - VEDOMASZK HASZNALATA
KOTELEZO, - FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - POVINNE POUZIT| OCHRANNEHO STITU - POVINNE POUZITIE
OCHRANNEHO STITU - OBVEZNOST UPORABI'ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK
KANDAKAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - 3A0BbJDKUTENHO M3NON3BAHE HA NPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA.




USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX -
TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USODE LA
SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE
APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE
APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN
KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER
SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE
APPARATERATT ANVANDA SVETSEN - AMAFOPEYETAIH XPHZH TOY XYTKOAAHTH ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKES SYSKEYEZ ZQTIKHE ZHMAZIAZ
- 3AMPELLAETCS UCMNOSb30BAHWUE CBAPOYHOIO AMMAPATA JIULIAM C XXM3HEHHOBAXXHOW 3NEKTPUYECKOW U SNEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP
HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE SE INTERZICE FOLOSIREA
APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA $1 ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI 0SOBOM
STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITI SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A
ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO
POMEMBNE NAPRAVE -ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS
ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES
KANNAVAD MEDITSIINILIS| ELEKTRIINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT
METINASANAS APARATU - BAEPAHEHO E U3MON3BAHETO HA ENEKTPOXXEHA OT NTIULIA - HOCUTENW HA ENEKTPUYECKWU M ENEKTPOHHU MEAULIMHCKN YCTPOUCTBA

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION
INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN -
PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN -
KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET FOR
PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - AMATOPEYETAI H XPHIH THX MHXANHI IE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOZOHKEZ -
MCMNONb30BAHUE MALLUHBI 3AMNPELLAETCSA NIOAAM, UMEIOLLIMM METANNIMYECKUE NPOTE3bI - TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA -
SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE _PERSOANELE PURTATOA'RE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UiYVyANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY
METALOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IRAIZLIEGTS LIETOT
IERICI - 3ABPAHEHA E YITOTPEGATA HA MALLMHATA OT HOCUTENWN HA METATTHU MPOTE3MW.

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

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - DER
GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET
GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA
APPARATEN - ANAFOPEYZH XPHZHZE XE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCMOJIb30BAHUE 3AMPELLAETCA NIOAAM, HE UMEIOLLIUM PA3PELLEEHUS - TILOS AHASZNALATAAFEL
NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM -
ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM
IRAIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3ABPAHEHO E NON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHU NIULIA.

I ® @@@ @

Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid,
mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed
elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta
autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les
déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer
Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen
mubB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El
usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo
que indica a reuniado separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacédo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal
solido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra.
- Symbol, der star for 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. - Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen.
Kayttajan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika vilittaa laitetta kunnallisena sekajatteend. - Symbol som angir separat
sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet,
uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvdndaren
far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZopoAo Trou
Seixvel Tn Siag@opoTroinuévn cUAAOYN TWV NAEKTPIKWYV KIO NAEKTPOVIKWY OUCKEUWV. O XpAOoTNG UTToXPE0UTal VA PNV SI0XETEUEI AUTH T OUCKEUN OOV HIKTO
oTEPES AOTIKO amOPBANTO, GAAd va aTTeUBUVETAI OE EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYAG. - CuMmBON, yKa3biBaloWMWIA Ha pa3aenbHbIi c60p aneKTpuyeckoro n
3neKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He UMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh JaHHOE 060pYyAOBaHUe B Ka4yeCcTBe CMeLlaHHOro TBepAOro 6LITOBOro oTxoAaa,
a obsizaH ob6pawaTbcs B chneuuanvM3MpoBaHHble LieHTpbl c6opa oTxopoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gytijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé
hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze
acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich stalych, obowiazkiem
uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych
zarfizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol
oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UZivatel nesmie likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale
je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznac¢uje loéeno zbiranje elektriénih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme
zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje
elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. -
Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy
komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist.
Kasutaja kohustuseks on p66rduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz
to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja cieto
atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savakSanas centra. - CumBon, KOWTO O3HayaBa pa3fersiHo cbOupaHe Ha enekTpuyeckaTa v
eneKTpoHHa anapatypa. lMonsBaTenAT ce 3aabMkaBa Aa He U3XBBbPIIA Ta3n anapaTypa KaTo CMeceH TBbp/ OTNaAbK B KOHTEHepuUTe 3a CMeT, NOCTaBeHU OT
o6wmHaTa, a TpAbBa Aa ce 06bPHE KbM cneLyanu3npaHnTe 3a ToBa LIEHTPOBe.




A INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANGCE .o..oeeeeeeeeeeeeeeeeeeveeeersenssnsansansanes pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE .. o..oeeeeeeeeeeeeeeveereevsanessnesnsannanes pag. 8 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A m INSTRUCTIONS D'UTILISATION ET D'ENTRETIEN ...o..eeeeeeeeeeeeeeeeesaersensaensannanes pag. 11 G
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

A BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG........coueserensierirscrseressssesssssessessesssssssaseans s. 14 @
ACHTUNG!VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ......ocoererrerenrerrersersnseass pag.17 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A m INSTRUCOES DE USO E MANUTENGAOQ ....oeeerrersririnsrssssssssssssssssssssssssssssses pag.20 Q
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRU(}GES !

A INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD...........occoeeveenn... pag.23 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ......cccoveeeeeereeeseereersnesessnssrssnsses sd.26 m
GIV AGT! LAES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN TAGES | BRUG!

A KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET..........c...cuer... U s.29 @
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ......cu.covereersrecrsssssersssssesssssssssessesns s. 32 m
ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!

A m INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL a.uueeeeeeeeeeeerevaevannnn sid.35 6
VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A m OAHIIEE XPHEHE KAI SYNTHPHEHS .....eeeeeeeeeeeeeeeeveeeerssesesseessnesessssssssssssssnssnens ogA.38 @
MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE MPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHZ!

A ﬂ]Iﬂ] UHCTPYKLIUN 10 PABOTE U TEXOBCITY)XKUBAHMIO ... crp. 41 @
BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK UCNMOJIb3OBATb MALLUMHY, BHUMATEJIbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO NOJIb3OBATENA!

A HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK .................... oldal 44 m
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A ﬂ]Iﬂ] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE $I INTRETINERE ........co.cveeveresrererereerereressssesnnes pag.47 @
ATENTIE CITITI CuU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A INSTRUKCJE OBSEUGI | KONSERWACUI «..oeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeeeeeeneensensanseesansannaneas str.50 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

N [[I]] NAVOD K POUZITIA UDRZBE ............o.cr. eeveeeeeeseeeeeeeseeneeeseans eeeeereeeeeesrneee str. 53 @
UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

A NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU ............ccoruernnne eeereen et esnerarans str. 56 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE..........cooeeeeeerererrerrerreresenssesneenns str. 59 @
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

/N [[I]] YPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUE .......oorss.covcverecc reteraeeneens eeneenaneas str. 62 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS...........c.ooorererrereererersirnarenns psl. 65 m
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS .........ocoveeveerererereaeeerarenereneseeaseneseencseeesen /K. 68 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

A IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ..................... Ipp. 72 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

A HD]] MHCTPYKLNN 3A YIIOTPEBA U MOLLAPBKKA ....eeeeeeeeeeeeeeeerereeeessssnsrsesenns cmp. 76 @
BHUMAHUE: NPEOU OA U3NON3BATE ENNEKTPOXEHA, MPOYETETE BHUMATEJTHO PHKOBOACTBOTO C MHCTPYKLUAU 3A
NMON3BAHE.

GUARANTEE AND CONFORMITY - GARANZIA E CONFORMITA - GARANTIE ET CONFORMITE - GARANTIE UND KONFORMITAT - GARANTIA Y
CONFORMIDAD GARANTIA E CONFORMIDADE - GARANTIE EN CONFORMITEIT - GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKLARING TAKUU
JA VAATIMUSTENMUKAISUUS' - GARANTI OG KONFORMITET - GARANTI OCH OVERENSSTAMMELSE- EITYHXH KAl SYMMOP®Q3H XTIX
AIATAZEIZ - TAPAHTUA U COOTBETCTBME GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - GARNTIE SI
CONFORMITATE - GWARANCJA | ZGODNOSC - ZAR A SHODA - ZARUKA A ZHODA - GARANCIJA IN UDOBJE - GARANCIJAISUKLADN? 8;,1.

- GARANTIJA IR ATITIKTIS - GARANTII JA VAS TAVUS GARANTIJA UN ATBILSTIBA - TAPAHUUA U CBOTBETCTBME ........................
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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.

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

AN

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

POLAG

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

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings and
clothing designed for this purpose and by using insulating platforms or mats.
Always protect your eyes using masks or helmets with special actinic glass.
Use special fire-resistant protective clothing and do not allow the skin to be
exposed to the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; other people
in the vicinity of the arc should be protected by shields of non-reflecting
curtains.

SIOICIISTT

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-
makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of
medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in
which welding machines are in operation.

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

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

Fasten the two welding cables as close together as possible.

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

Never wind welding cables around the body.

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

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

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

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

Minimum distance d=20 cm (Fig. M).

Class A equipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- Inenvironments with increased risk of electric shock.

- Inconfined spaces.

- Inthe presence of flammable or explosive materials.

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

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

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

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

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

A RESIDUAL RISKS

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

This welding machine is a power source for arc welding, made specifically for direct
current(DC).

The specific characteristics of this regulation system (INVERTER), i.e. high speed and
precise regulation, mean the welding machine gives excellent results when welding
both with coated electrodes (rutile, acid, basic) and TIG DC welding with scratch strike.
Regulation with the “inverter” system at the input of the power supply line (primary)
means there is a drastic reduction in the volume of both the transformer and the levelling
reactance. This allows the construction of a welding machine with extremely reduced
weight and volume, enhancing its advantages of easy handling and transportation.

2.20OPTIONAL ACCESSORIES

- MMA welding Kit.

- TIG welding Kit.

- Argon gas bottle adapter.

- Pressure reducing valve with gauge.

- TIG welding torch.

- Self-darkening mask: with fixed and adjustable glass.

3.TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE (FIG. A)
The most important data regarding use and performance of the welding machine are



summarised on the rating plate and have the following meaning:

1- Protection rating of the covering.

2- Symbol for power supply line:

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

3- Symbol S:indicates that welding operations may be carried out in environments with

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

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol forinternal structure of the welding machine.

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

machines.

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

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

8- Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

- A/V-A/V: 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%).

= 14 max: Maximum current absorbed by the line.

- L, Effective currentsupplied.

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

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

“General safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

- WELDING MACHINE WITH TWO-POSITION SELECTOR AND ELECTRODE-
HOLDER CLAMP: see table 1 (TAB.1A,2A)

- WELDING MACHINE WITH THREE-POSITION SELECTOR AND ELECTRODE-
HOLDER CLAMP: see table 2 (TAB.1B, 2B)

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM (FIG.B)

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

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

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

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

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

Control and adjustment electronics: they control the welding current value
instantaneously and compare it with the operator's setting; they modulate the control
impulses from the IGBT drivers that make the adjustment.

They determine the dynamic response of the current during electrode melting/fusion
(instantaneous short circuits) and supervise the safety systems.
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4.2 CONTROL DEVICES,ADJUSTMENT AND CONNECTION

4.2.1 WELDING MACHINE WITH TWO-POSITION SELECTOR

4.2.1.1 Front panel (FIG. C1)

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

2- YELLOW LED: normally off, when ON it means that the welding currentcannot flow
due to one of the following faults:

- Thermal protection: inside the machine the temperature is excessive. The
machine is ON but does not deliver current until a normal temperature is reached.
Once this happens the re-start is automatic.
Mains over/undervoltage protection: the machine is blocked: the power supply
voltage is 15% above or below the rating plate value. WARNING: Exceeding the
upper voltage limit, as above, will cause serious damage to the device.
ANTI STICK protection: automatically shuts down the welding machine if the
electrode sticks to the material being welded so that it can be removed manually
without damaging the electrode holder clamp.
3- GREEN LED : Connection to the mains, machine ready to work.
4- Potentiometer to regulate welding current with graduated scale in Amps, which

also allows regulation during welding.
5- Function selector: used to select the desired welding procedure:

lil:

£+ MMA electrode welding
The HOT START and ARC FORCE devices ensure an easy start and a fluid
weld for all types of electrodes.

% TIGwelding with SCRATCH strike

(HOT START and ARC FORCE switched off).
6- Negative quick plug (-) to connect welding cable.

4.2.1.2 Back panel (FIG. C2 l
1- powersupply cable 2p + (
2- General luminous switch O/OFF -1/ON.

4.2.2WELDING MACHINEWITHTHREE-POSITION SELECTOR

4.2.2.1 Front panel (FIG. D1)

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

2- YELLOW LED: normally off, when ON it means that the welding current cannot flow

due to one of the following faults:

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

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

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

3- Potentiometer to regulate welding current with graduated scale in Amps, which

also allows regulation during welding.

4- % ®@..C® -MMA electrode welding
The choice between the two positions in MMA is made according to the type
of electrode used.
A special device, the Arc Control System, ensures the optimum welding dynamic,
an easy start (HOT START), and a fluid weld (ARC FORCE) for all types of
electrode:

ﬁ @ Basic, aluminium, cellulose electrodes (mod. CE), etc.

RN
,_0: TIG welding with SCRATCH strike

(HOT START and ARC FORCE switched off).
6- Negative quick plug (-) to connect welding cable.

Rutile, stainless steel electrodes, etc.

4.2.2.2 Back panel (FIG. D2)
1- powersupply cable 2p + ().
2- Generalluminous switch O/OFF - I/ON.

5. INSTALLATION

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

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

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

5.2HOWTO LIFTTHEWELDING MACHINE (FIG. G)

All welding machines with 3-position selectors (FIG.D) should be lifted using the special
strap supplied for this purpose.

Make sure the connection between the strap and the hook is as in the diagram.

5.3 POSITION OF THE WELDING MACHINE

Choose the place to install the welding machine so that the cooling air inlets and outlets
are not obstructed (forced circulation by fan, if present); at the same time make sure that
conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc. will not be sucked into the machine.
Leave atleast250mm free space around the welding machine.

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

5 4 CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY
Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding
machine correspond to the mains voltage and frequency available at the place of
installation.

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

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

- Type A ( for single phase machines;

- Type B ( for 3-phase machines.

- To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to interface points of the power supply
that have an impedance of less than Zmax =0.21 ohm.

- The welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-12
standard.

Should it be connected to a public mains system, it is the installer's responsibility to
verify that the welding machine itself is suitable for connecting to it (if necessary,
consult the distribution network company).

- Unless otherwise specified (MPGE), the welding machines are compatible with
power generating sets for voltage oscillations up to + 15%.

For correct use, the power generating set must be brought to steady conditions
before being able to connect the inverter.

5.4.1 Plug and outlet

For models fitted with a cable and plug, it is recommended to use a welding machine
with a welding current of less than 140A; if you wish to use the welding machine at full
capacity, the plug should be replaced with one with a suitable capacity for the fuse, as
indicated on the side of the technical specifications plate. For models without a fitted
plug, connect a standard (2P + T) plug of appropriate capacity to the power supply cable
and prepare a power supply outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the
corresponding earth terminal should be connected to the (yellow-green) earth
conductor of the power supply. Table 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse
sizes, in amps, for the main supply, which have been chosen according to the welding
machine's maximum rated current output, and the nominal power supply voltage.

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

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




5.5 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

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

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

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

Connecting the welding currentreturn cable

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

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

5.5.2TIG welding with scratch strike
TIGTorch: the current-carrying cable should be connected to the negative terminal

Earth return cable: this should be connected to the positive terminal (+); the earth
clamp at the other end should be connected to the piece to be welded or to a metal
bench, as close as possible to the joint being made.

Connection to the protective gas bottle for TIG welding. Screw the pressure
reduction valve on to the bottle valve. Please note that the protective gas flow rate
(litres/minute) can only be regulated using the pressure control valve on the bottle.
Prepare the flexible pipe for feeding the protective gas to the torch. Open the manual
valve on the torch before welding and close it at the end of welding.

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

Warnings:

Turn the welding cable connectors right down into the quick connections (if present),
to ensure a perfect electrical contact; otherwise the connectors themselves will
overheat, resulting in their rapid deterioration and loss of efficiency.

The welding cables should be as short as possible.

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

6.WELDING: DESCRIPTION OFTHE PROCEDURE

6.1 MMAWELDING

- Itis most important that the user refers to the maker's instructions indicated on the

stick electrode packaging. This will indicate the correct polarity of the stick

electrode and the most suitable current.

The welding current must be regulated according to the diameter of the electrode in

use and the type of the joint to be carried out: see below the currents corresponding

to various electrode diameters:
o Electrode (mm)

Welding current (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 200
The user must consider that, according to the electrode diameter, higher current
values must be used for flat welding, whereas for vertical or overhead welds lower
currentvalues are necessary.
As well as being determined by the chosen current intensity, the mechanical
characteristics of the welded join are also determined by the other welding
parameters i.e. arc length, working rate and position, electrode diameter and quality
(to store the electrodes correctly, keep them in a dry place protected by their
packaging or containers).
The properties of the weld also depend on the ARC-FORCE value (dynamic
behaviour) of the machine. The selector switch on the panel can be used to select this
parameter. If the selector is switched to the "TIG with scratch strike" position, the
ARC-FORCE and HOT START functions are completely eliminated.
It should be noted that high ARC-FORCE values achieve better penetration and allow
welding in any position typically with basic and cellulose electrodes.
Itis possible that welding with particular rutile electrodes creates excessive spray: in
this case we recommend turning the selector on the front of the welding machine to
the TIG position.

6.11Procedure

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

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

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

Atthe end of the weld bead, bring the end of the electrode backward, in order to fill the
weld crater, quickly lift the electrode from the weld pool to extinguish the arc.

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD (FIG. HI)

6.2 TIG WELDING WITH SCRATCH STRIKE

TIG welding is a welding procedure that exploits the heat produced by the electric arc
thatis struck, and maintained, between a non-consumable electrode (tungsten) and the
piece to be welded. The tungsten electrode is supported by a torch suitable for
transmitting the welding current to it and protecting the electrode itself and the weld pool
from atmospheric oxidation, by the flow of an inert gas (usually argon: Ar 99%) which
flows out of the ceramic nozzle.

To achieve a good weld the pieces should be carefully cleaned and free of oxidation, oil,
grease, solvents etc.

Itis necessary to sharpen the tungsten electrode axially on a grinding wheel, as shown
in FIG. L making sure that the tip is perfectly centred to prevent arc deviation. It is
important to carry out the grinding along the length of the electrode. This operation

should be repeated periodically, depending on the amount of use and wear of the
electrode, or when the electrode has been accidentally contaminated, oxidised or used
incorrectly.

The following table indicates approximate diameters for the electrodes, bearing in mind
that for DC welding (with the electrode on the (-) pole) an electrode with 2% Cerium
(grey band) is usually used.

To achieve a good weld it is absolutely necessary to use the exact electrode diameter
with the exact current. The electrode usually protrudes from the ceramic nozzle by 2-
3mm, but protrusion may reach 8mm for corner welding (see TAB. 3).

6.2.1 Procedure (TIG)

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

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

7.MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS MAKE

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

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

1.1Torch

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 shorttime.

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.

At least 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.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS AND
WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
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.

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

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

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

8.TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE
ORREQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

Check that the welding current, which is regulated by the potentiometer with a
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 shortcircuit) is not it.

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 mustbe of appropriate type (Argon 99,5%) and quantity.
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SALDATRICI AD INVERTER PER LA SALDATURA TIG ED MMA PREVISTE PER
USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD
ARCO

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

(Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”:
INSTALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD
ARCO).

A\

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 dellatorcia.

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.

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

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

Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell'arco; & necessario un approccio sistematico per
la valutazione dei limiti all'esposizione dei fumi di saldatura in funzione della
loro composizione, concentrazione e durata dell'esposizione stessa.
Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso l'irraggiamento
solare (se utilizzata).

POLD

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

Cio e normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previstiallo scopo e mediante I'uso di pedane o tappetiisolanti.
Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici montati su
maschere o caschi.

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

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

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

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

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo in
ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza ai
limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagneticiin ambiente
domestico.

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

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

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

Non avvolgere maii cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima: 50cm).
Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di saldatura.
Distanza minima d=20cm (Fig. M)

Apparecchiaturadiclasse A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico.

- In spaziconfinati.

- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti.

DEVONO essere preventivamente valutate da un “Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso
diemergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descrittiin 5.10; A.7; A.9.
della “SPECIFICATECNICAIEC o CLC/TS 62081”.

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

TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su
di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si puod generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.

E' necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale per
determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 5.9 della “SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
62081”.

A RISCHIRESIDUI

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

procedure

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1INTRODUZIONE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per la saldatura MMA in corrente continua (DC).

Le caratteristiche di questo sistema di regolazione (INVERTER), quali alta velocita e
precisione della regolazione, conferiscono alla saldatrice eccellenti qualita nella
saldatura di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici) e nella saldatura TIG DC con innesco a
striscio.

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

2.2 ACCESSORIARICHIESTA:
- Kitsaldatura MMA.
-KitsaldaturaTIG.

- Adattatore bombola Argon.

- Riduttore di pressione.



-TorciaTIG.
- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

3.DATITECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

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

1- Gradodiprotezione dell'involucro.

2- Simbolo dellalinea dialimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

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).

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine
per saldatura ad arco.

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

Prestazioni del circuito di saldatura:

- Uy :tensione massima avuoto.

1,/U,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
diun 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 nonrientri neilimitiammessi).

- A/N-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U;: Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti
ammessi+10%):

- |; max: Corrente massima assorbita dalla linea.

- |y Corrente effettiva di alimentazione.

10--===-:Valore dei fusibiliad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
dellalinea.
11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1

“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

3.2 ALTRI DATITECNICI

3

4-
5-
6-

- SALDATRICE CON SELETTORE A DUE POSIZIONI E PINZA
PORTAELETTRODO: veditabella1(TAB.1A,2A)
- SALDATRICE CON SELETTORE A TRE POSIZIONI E PINZA

PORTAELETTRODO: vedi tabella 2 (TAB.1B,2B)
Il peso della saldatrice € riportato in tabella 1 (TAB.1)

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 SCHEMA BLOCCHI (FIG.B)

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

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

Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di linea
raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua la regolazione della
potenzain 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 dei
transitori di corrente di saldatura e lo confronta con il valore impostato dall'ope
ratore; modula gli impulsi di comando dei drivers degli IGBT che effettuano la
regolazione.

Determina la risposta dinamica della corrente durante la fusione dell'elettrodo
(corto-circuitiistantanei) e sovraintende i sistemi di sicurezza.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
4.2.1 SALDATRICE CON SELETTORE A DUE POSIZIONI
4.2.1.1 Pannello anteriore (FIG. C1)

2-

£
T

1- Presarapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
2- LED GIALLO: normalmente spento, quando acceso indica una anomalia che
blocca la corrente di saldatura per vari motivi che possono essere:

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

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

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

3- LED VERDE: indica che la saldatrice & connessa alla rete ed & pronta per il
funzionamento.
4- Potenziometro perlaregolazione della corrente di saldatura con scala graduata in

Ampere; permette la regolazione anche durante la saldatura.

5- _?: Saldatura ad elettrodo MMA
| dispositivi di HOT START ed ARC FORCE assicurano per tutti i tipi di
elettrodi una partenza facile ed una saldatura fluida.

£  SaldaturaTIG coninnesco a striscio

(HOT START ed ARC FORCE non attivi).
6- Presarapidanegativa (-) per connettere cavo disaldatura.

4.2.1.2 Pannello posteriore (FIG.C2)

1- Cavodialimentazione 2p + (<).

2- Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

4.2.2 SALDATRICE CON SELETTORE ATRE POSIZIONI

4.2.2.1 Pannello anteriore (FIG.D1)

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

2- LED GIALLO: normalmente spento, quando acceso indica una anomalia che
blocca la corrente di saldatura per vari motivi che possono essere :

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

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

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

3- Potenziometro perlaregolazione della corrente di saldatura con scala graduata in

Ampere; permette la regolazione anche durante la saldatura.

4- 2% @ ..~ ©.saldaturaad elettrodo MMA

La scelta tra le due posizioni in MMA si effettua in funzione del tipo di

elettrodo utilizzato.

Un particolare dispositivo, I'Arc Control System, garantisce la migliore dinamica di

saldatura, partenza facile (HOT START), saldatura fluida (ARC FORCE) per ogni

tipologia di elettrodo:

i@ @ Elettrodi basici, alluminio, cellulosici (mod. CE), etc.

4@ Elettrodi rutili, inox, etc.

£~  SaldaturaTIG coninnesco astriscio
(HOT START ed ARC FORCE non attivi).

5- Presarapidanegativa (-) per connettere cavo disaldatura.

4.2.2.2 Pannello posteriore (FIG. D2)
1- Cavodialimentazione 2p + (1).
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
ESCOLLEGATA DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

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

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

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

5.2 MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE (FIG. G)

Tutte le saldatrici con selettore a 3 posizioni (FIG.D) devono essere sollevate
utilizzando I'apposita cinghia fornita in dotazione.

Assicurarsi che il collegamento tra cinghia ed aggancio rispettilo schema.

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5 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 dineutro collegato a terra.

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

-Tipo A( ) permacchine monofasi;

-TipoB ( ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore diZmax=0.21 ohm.

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

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

Le saldatrici, se non diversamente specificato (MPGE), sono compatibili con i gruppi
elettrogeni per variazioni della tensione di alimentazione finoa + 15%.

Per un corretto utilizzo il gruppo elettrogeno deve essere portato a regime prima di
poter collegare l'inverter.

5.4.1Spinae presa

Perimodelli provvisti di cavo con spina si consiglia I'utilizzo della saldatrice ad un valore
di corrente di saldatura inferiore a 140A, per I'utilizzo della saldatrice in piena potenza si
consiglia la sostituzione della spina con una di portata adeguata al fusibile indicato a
fianco della targa dati. Per i modelli sprovvisti di spina, collegare al cavo di
alimentazione una spina normalizzata, (2P + T) di portata adeguata e predisporre una
presa direte dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale diterra deve



essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione. La
tabella (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in
base alla massima corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione
nominale di alimentazione.

A ATTENZIONE! L'inosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il

sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischiper le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.5 CONNESSIONIDEL CIRCUITO DISALDATURA

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

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

5.5.1 Saldatura 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 almorsetto conilsimbolo (+)

Collegamento cavo diritorno 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 (-)

5.5.2 Saldatura TIG con partenzaa STRISCIO

TorciaTIG: il cavo portacorrente deve essere collegato al polo negativo (-).

Cavo di ritorno di massa: deve essere collegato al polo positivo (+) ; il morsetto di

massa, all' altra estremita, va collegato al pezzo da saldare od a un banco metallico, il

piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Collegamento alla bombola di gas di protezione per saldatura TIG. Avvitare il

riduttore di pressione alla valvola della bombola. Attenzione che la quantita del gas di

protezione (litri/minuto) sia regolabile esclusivamente dal regolatore di pressione

dellabombola. Predisporre il tubo flessibile per I'alimentazione del gas di protezione
sulla torcia. Aprire la valvola manuale sulla torcia prima di saldare e chiuderla dopo
aver saldato.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola dellabombola gas a fine lavoro.

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA MMA

- E' indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi per quanto
riguarda la corretta polarita e la corrente ottimale di saldatura (generalmente tali
indicazioni sono riportate sulla confezione degli elettrodi).

- 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:

o 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

- Tenere presente che a parita di diametro d'elettrodo valori elevati di corrente saranno
utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta
dovranno essere utilizzate correnti pit 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 macchina. Tale parametro € selezionabile da
pannello con selettore. Mettendo il selettore nella posizione TIG con innesco a
striscio, si eliminano completamente le funzioni ARC-FORCE e HOT START. Si
osservi che valori alti di ARC-FORCE danno maggior penetrazione e permettono la
saldaturain qualsiasi posizione tipicamente con elettrodi basici e cellulosici.

- E'possibile che la saldatura di particolari elettrodi rutili comporti eccessivi spruzzi, si
consiglia, in questo caso, di spostare il selettore sul frontale della macchine nella
posizione TIG.

6.1.1 Procedimento

- Tenendo lamaschera 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 perinnescare I'arco.

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

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

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

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA (FIG.l)
6.2 SALDATURA TIG CON PARTENZA A STRISCIO

La saldatura TIG e un procedimento di saldatura che sfrutta il calore prodotto dall'arco
elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il

pezzo da saldare. L'elettrodo di Tungsteno € sostenuto da una torcia adatta a
trasmettervi la corrente di saldatura e proteggere I'elettrodo stesso ed il bagno di
saldatura dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte (normalmente
Argon: Ar99%) che fuoriesce dall'ugello ceramico.

E' opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente
puliti ed esenti da ossido, olii, grassi, solventi, etc.

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

Il diametro degli elettrodi va scelto orientativamente secondo la tabella seguente,
considerando che per saldatura in DC (con elettrodo al polo (-)) € generalmente usato
I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda grigia).

E'indispensabile, per una buona saldatura, impiegare I'esatto diametro di elettrodo con
I'esatta corrente. La sporgenza normale dell'elettrodo dall'ugello ceramico & di 2-3mm e
puo raggiungere 8mm per saldature ad angolo (vediTAB. 3).

6.2.1 Procedimento

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

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

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

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

7.1.1Torcia

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.

7.2MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE ED

ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA
ESCOLLEGATA DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

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

- Altermine 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.

8.RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI

ESEGUIRE VERIFICHE PIU' SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO

ASSISTENZACONTROLLARE CHE:

La corrente di saldatura, regolata tramite il potenziometro con riferimento alla scala
graduatain ampere, sia adeguata al diametro e al tipo di elettrodo utilizzato.

- Coninterruttore 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.).

- Nonsiaacceso il led giallo segnalante I'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
saldatrice, 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 materialiisolanti (es.Vernici).

- Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99,5%) e nella giusta quantita.

-10-
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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 AL'ARC

L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur I'utilisation en toute sécurité
du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage a
l'arc, les mesures de précaution et les procédures d'urgence devant étre
adoptées.

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

/N

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

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

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

- L'installation electrique 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 correctementreliée a laterre.

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

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

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

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

- Nepas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

PDOLD

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

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

HOOREO®®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

certains appareils meédicaux (ex. pace-maker, respirateurs, prothéses

métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs de ces

appareils. L'une d'elles consiste a interdire I'accés a la zone d'utilisation du poste
de soudage.

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

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagcon a réduire I'exposition

aux champs électromagnétiques:

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

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

- Nejamais placer les cables de soudage autour de son corps.

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme c6té du corps.

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

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

- Nepas laisser d'objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.

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

- Appareilsdeclasse A:

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

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique.

- Dansdes lieux fermés.

- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d'explosion.
DOIT étre soumise a I'approbation préalable d'un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d'autres personnes formées pour
intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9.de la
”SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS (CEI) 62081~ DOIVENT étre adoptés.

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

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention

effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant
atteindre le double de la limite admissible.
Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la mesure des
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des
mesures de protection adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la
SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS 62081.

A RISQUES RESIDUELS

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

INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
2.1INTRODUCTION
Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc, spécifiquement
congue pour le soudage MMA en courant continu (CC) .
Les caractéristiques spécifiques de ce systeme de régulation (INVERSEUR), parmi
lesquelles une vitesse élevée et une grande précision de régulation, permettent
d'obtenir des soudages d'une qualité optimale avec les d'électrodes enrobées (rutiles,
acides et basiques) ainsi que pour le soudage TIG CC avec amorcage a friction.
Le réglage par systeme “Inverseur” a l'entrée de la ligne d'alimentation (primaire)
signifie également une réduction draconienne du volume du transformateur et de la
réactance de mise a niveau, et donc la réduction du volume et du poids du poste de
soudage, facilitant le déplacement et le transport de cette derniere.
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2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:

- Kitsoudage MMA.

- Kitsoudage TIG.

Adaptateur bonbonne Argon.

Réducteur de pression avec manometre.

Torche pour soudage TIG.

Masque auto-assombrissant avec verre fixe et réglable.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de laligne d'alimentation.
1~:tension alternative monophasée;
3~:tension alternatlvetrlphasee

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

milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité
immédiate de grandes masses métalliques).

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

de soudages pour soudage al'arc.

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

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

recherche provenance du produit).

8- Performances du circuit de soudage:

- U,:Tension maximale a vide.

- 1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
lamachine durantle 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;
etainside suite).

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

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

Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

L maxt COUrantmaximal absorbé parlaligne.
l,.«: courant d'alimentation efficace.

10-|—|E— :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de

aligne

11- Symboles se référantaux normes de sécurité dont la S|gn|f|cat|on figure au chapitre

1“Régles générales de sécurité pour le soudage al'arc’

~
1

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

3.2 AUTRES INFORMATIONSTECHNIQUES

- POSTE DE SOUDAGE AVEC SELECTEUR A DEUX POSITIONS ET PINCE
PORTE-ELECTRODE : voir tableau 1 (TAB.1A, 2A)

- POSTE DE SOUDAGE AVEC SELECTEUR 'A TROIS POSITIONS ET PINCE
PORTE-ELECTRODE : voir tableau 2 (TAB.1B, 2B)

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

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

4.1 SCHEMA BLOCS (FIG. B)

Le poste de soudage est essentiellement composé de modules de puissance réalisés

sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme et un entretien réduit.

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

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

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

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

5- Partie électronique de contrdle et de régulation: contréle instantanément la valeur
du courant de soudage et la compare a la valeur configurée par l'opérateur; module
les impulsions de commande des pilotes des IGBT chargés de la regulation.
Entraine la réponse dynamique du courant durant la fusion de I'électrode (court-
circuitinstantané) et contrdle les systemes de sécurité.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE,REGULATION ET CONNEXION

4.2.1 POSTE DE SOUDAGE AVEC SELECTEUR A DEUX POSITIONS

4.2.1.1 Panneau antérieur (Fig.C1)

1- Prise rapide positif (+) pour connecter le cable de soudage.

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

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

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

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

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

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

5- £Soudage avec électrode MMA
Les dispositifs de HOT START et ARC FORCE assurent un démarrage aisé et un
soudage fluide avec tous types d'électrodes.

it SoudageTIG avec amorcage par frottement

(HOT START et ARC FORCE non activés).
6- Prise rapide négatif (-) pour connecter le cable de soudage.

4.2.1.2 Panneau postérieur Fig. C2)
1-Cable d'alimentation 2p + (£).
2 - Interrupteur général O/OFF - I/ON lumineux.

4.2.2 POSTE DE SOUDAGE AVEC SELECTEUR ATROIS POSITIONS

4.2.2.1 Panneau antérieur Fig.D1)

1- Prise rapide positif (+) pour connecter le cable de soudage.

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

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

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

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

3- Potentiometre pour le réglage du courant de soudage avec échelle graduée en
ampéres, permet le réglage méme pendant le soudage.

4- 9% @O, Soudage avec électrode MMA
La sélection entre les deux positions de MMA s'effectue en fonction du type
d'électrode utilisée.

Un dispositif particulier, I'Arc Control System, garantit une dynamique de soudage

optimale, un démarrage aisé (HOT START), un soudage fluide (ARC FORCE) avec

tous types d'électrodes:

& @
LE®

i~ SoudageTIG avec amorc¢age par frottement
(HOT START et ARC FORCE non activés).

Electrodes basiques, aluminium, cellulosiques (mod. CE), etc.

Electrodes rutiles, inox, etc.

5- Prise rapide négatif (-) pour connecter le cable de soudage.
4.2.2.2 Panneau postérieur Fig. D2)

1 -Cable d’alimentation 2p + (£).

2 - Interrupteur général O/OFF - I/ON lumineux.

5.INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE
POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR.

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

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

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

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

5.2 MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE (FIG. G)

Tous les postes de soudage avec sélecteur a 3 positions (FIG. D) doivent étre soulevés
aumoyen de la courroie fournie.

Contréler que la connexion entre courroie et attache correspond au schéma.

5.3 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

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

A ATTENTION: Installer le poste de soudure sur une surface horizontale d’'une

portée correspondant a son poids pour éviter tout risque de déplacement ou de
renversement.

5 4 BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR
Avant de procéder aux raccordements électriques, controler que les informations
figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la tension et a la fréquence
de réseau disponibles sur le lieu d'installation.

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

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

- Type A ( ) pour machines monophasées ;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il est conseillé
de connecter le poste de soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation
présentant une impédance inférieure 8 Zmax=0.21 ohm.

- Leposte de soudage ne répond pas aux exigences de lanorme IEC/EN 61000-3-12.
En cas de raccordement de ce dernier & un réseau d'alimentation publique,
l'installateur ou I'utilisateur sont tenus de vérifier la possibilité de branchement du
poste de soudage (s'adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de
distribution).

- Saufindication contraire (MPGE), les postes de soudage sont compatibles avec les
groupes électrogenes pour variation de la tension d'alimentation jusqu'a + 15%.
Pour une utilisation correcte, le groupe électrogene doit étre a plein régime pour
connecter l'inverseur.

5.4.1 Fiche etprise

Pour les modéles pourvus de cable avec fiche, nous conseillons I'utilisation du poste de
soudage a une valeur de courant de soudage inférieure a 140A, pour ['utilisation du
poste de soudage a pleine puissance, nous conseillons la substitution de la fiche par
une autre de capacité adapté au fusible indiquée sur le c6té de la plaque de données.
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Pour les modéles dépourvus de fiche, brancher une fiche normalisée de capacité
adéquate au cable d'alimentation, (2P + T) et préparer une prise de réseau équipée de
fusibles 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
(TAB.1) reporte les valeurs conseillées en ampére des fusibles retardés de ligne
choisis en fonction du plus grand courant nominal distribué par le poste de soudage, et
alatension nominale d'alimentation.

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

5.5 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT

DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

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

5.5.1 Soudage MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées au pdle positif (+) du
générateur, a I'exception des électrodes acides, lesquelles doivent étre connectées au
pole négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

Une borne spéciale permettant de serrer la partie exposée de I'électrode est prévue
sur 'extrémité du cable.

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

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

5.5.2 SoudageTIG avec amorgage a FRICTION

- TorcheTIG:le cable porte-courant doit étre connecté au péle négatif (-).

- Cable de retour de masse: doit étre connecté au péle positif (+); laborne de masse a
l'autre extrémité doit étre connectée a la piece a souder ou a un banc métallique, le
plus pres possible du raccord en cours d'exécution.

Connexion a la bouteille de gaz de protection pour soudage TIG. Visser le
réducteur de pression a la valve de la bouteille. Attention! La quantité de gaz de
protection (litres/min.) ne peut étre régulée qu'au moyen du régulateur de pression de
la bouteille. Préparer le tube flexible pour I'alimentation du gaz de protection sur la
torche. Ouvrir la vanne manuelle sur la torche avant le soudage et la refermer aprés
avoir soudé.

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

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

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGE MMA

Il est indispensable, de suivre les indications du fabricant reportées sur la boite des

électrodes utilisées et qui indiquent la polarité correcte de I'électrode et son courant

optimal relatif.

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

type de joint que I'on désire effectuer; a titre indicatif, les courants utilisables pour les

différentes diametres d'électrodes sont:
o Electrode (mm)

Courant de soudage (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

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

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

Les caractéristiques du soudage dépendent également de la valeur d'ARC-FORCE
(comportement dynamique) de la machine. Ce parameétre peut étre sélectionné sur le
panneau avec sélecteur. Si le sélecteur est placé en position TIG avec amorgage a
friction, les fonctions ARC-FORCE et HOT START sont exclues.

Ne pas oublier que des valeurs élevées d'ARC-FORCE permettent une majeure
pénétration et un soudage en toute position, typiquement avec électrodes basiques
etcellulosiques.

Le soudage de certaines électrodes rutiles peut comporter des projections
excessives; il est dans ce cas conseillé de déplacer le sélecteur sur la partie frontale
du poste de soudage en position TIG.

6.1.1 Exécution

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

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

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

Alafin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode Iégérement vers l'arriére
par rapport a la direction d'avancement, au-dessus du cratére pour effectuer le
remplissage, puis soulevez rapidement I'électrode du bain de fusion pour éteindre
l'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE (FIG. I)

6.2 SOUDAGETIG AVEC AMORCAGE A FRICTION

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par l'arc
électrique, lequel estamorcé et maintenu entre une électrode infusible (tungsténe) et la
piéce a souder. L'électrode au tungsténe est supportée par une torche prévue pour lui
transmettre le courant de soudage et protéger I'électrode et le bain de soudage de
I'oxydation atmosphérique au moyen d'un flux de gaz inerte (généralement de I'Argon:
Ar99%) en sortie de la buse en céramique.

Pour un soudage correct, les pieces doivent étre soigneusement nettoyées et ne
présenteraucune trace d'oxyde, huile, graisse, solvant, etc.

Il est nécessaire de tailler en pointe I'électrode au tungsténe au moyen d'une meule
comme indiqué a la FIG. L, en ayant soin que la pointe soit parfaitement concentrique
pour éviter toute déviation de I'arc. Il estimportant de procéder au meulage dans le sens
de la longueur de I'électrode. Cette opération doit étre effectuée périodiquement en
fonction de l'utilisation et de l'usure de I'électrode ou en cas de contamination
accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de cette derniére.

Le diametre des électrodes doit étre choisi selon le tableau suivant, en tenant compte
du fait que, pour le soudage CC (avec électrode au péle (-)), I'électrode a 2% de cérium
estgénéralement utilisée (bande grise).

Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le diamétre exact d'électrode et
le courant exact. La saillie normale de 'électrode de la buse en céramique estde 2-3mm
etpeutatteindre 8mm pour les soudages en angle (voirTAB. 3).

6.2.1 Procédé

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

- Pourinterrompre le soudage, soulever rapidementI'électrode de la piéce.

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
PARL'OPERATEUR.

7 1.1 TORCHE

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

Controler périodiguement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.

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

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

7.2ENTRETIEN CORRECTIF

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

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

RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ETD'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

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

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

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

mouvement.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de ['utilisation et

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

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

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

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

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

Contrdler également que les connexions électriques sont correctement serrées et

vérifier|'état de l'isolement des cablages.

Q Iafn fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrantafond les vis
e fixation.

- Nejamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

8.RECHERCHE DES PANNES

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

D'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER AVOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

Le courantde soudage, réglé au moyen du potentlometre avec référence al'échelle
graduée en ampéres, corresponde au diamétre et au type d'électrode utilisé.

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

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant lintervention de la sécurité
thermique contrdlant les surtensions, les chutes de tension ou les courts-circuits
n'estpas allumé.

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

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

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

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

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

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB liber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
tiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”:
INSTALLATION UND GEBRAUCHVON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

/N

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

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

- Bevor Verschleiliteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
Sch;veiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

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

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit

eerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

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

- léeine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen

enutzen.

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

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

- Nichtan Behaltern schweiBen,die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen 0. 4.).

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

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

PDOLEG

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

- Schitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken oder Helmen

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

HOOREO®®

- Beim Ubergang des SchweiBstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Ndhe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kénnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.
B.Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

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

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den
ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die
Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hduslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Diebeiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

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

- Die 3chweil3kabe| diirfen unter keinen Umstanden um den Kérper gewickelt
werden.

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

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel mdglichst nahe der SchweiBnaht
an das Werkstiick an.

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

- =(eine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des SchweiBstromkreises
assen.

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

- GerédtderKlasse A:
Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in
Wohngebéduden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt Uber das
offentliche Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- inUmgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr.

- inbeengten Rdumen.

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

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

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird

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

A RESTRISIKEN

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

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fir das LichtbogenschweiBen: Gebaut
wurde sie speziell fiir das SchweiBverfahren MMA mit Gleichstrom (PC'_)(

Die spezifischen Eigenheiten dieses Regelungssystems (INVERTER), wie die hohe
Regelungsgeschwindigkeit und prazision, verleinen der SchweiBmaschine exzellente
Eigenschaften beim SchweiBen sémtlicher Hullelektroden (Rutil, Sauer, Basisch) und
beim WIG-DC-Schwei3en mit Strichzlindung.

Die Regelung am Eingang der Versorgungs eitun%(Hauptleitung) mit "Invertersystem”
erméglicht zudem drastische Platzersparnis sowohl beim Volumen des Transformators,
als auch bei dem der Nivellierungsreaktanz. Entstanden ist eine handliche und
transportfreundliche SchweiBmaschine mit &uBerst geringem Volumen und Gewicht.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

- Kitzum MMA-SchweiBen.

Kit zum WIG-SchweiBen.

Adapter fur Argonflasche.

Druckverminderer mit Manometer.

WIG-SchweiBbrenner.

Selbstverdunkelnde Schutzmaske: mit festem und einstellbarem Glas.
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3.TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)
Die wichtigsten Angaben uber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefaBt:
1- Schutzartder Umhdllung.
2- Symbol derVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannung dreiphasig.
3- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Nahe groBer metallischer Massen).
4- Symbol fir das vorgesehene SchweiBverfahren.
5- Symbol firdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.
6- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit
LichtbogenschweiBmaschinen.
7- Seriennummer fir die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt
benétigt fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkuntt).
Leistungen des SchweiBstromkreises:
- U, : Maximale Leerlaufspannung.
- I/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
Eghweiﬁmaschine wéhrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
onnen.
X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, flr welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %
basierend auf einem 10-minltigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezo%en auf eine
Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
- A/V-ANN: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei
derentsprechenden Lichtbogenspannung an.
Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zuléassige Grenzen £10%):
e Maximale Stromaufnahme der Leitung.
.« Tatsdchliche Stromversorgung.
10--=== :Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen Sicherungen.
11-Sxmbole mit_Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das LichtboBgenschweiBen" erlautert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten flr lhre eigene
SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN .

- SCHWEISSMASCHINE MIT ZWEI-STELLUNGS-WAHLSCHALTER UND
ELEKTRODENHALTER: sieheTabelle 1 (TAB.1A,2A)

- SCHWEISSMASCHINE MIT DREI-STELLUNGS-WAHLSCHALTER UND
ELEKTRODENHALTER: sieheTabelle 2 (TAB.1B, 2B)

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

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHALTBILD (ABB.B)

Die SchweiBmaschine bestehtim Wesentlichen aus Leistungsmodulen auf gedruckten

u'ruiI optimierten Schaltungen, die sehr zuverldssig arbeiten und wartungsfreundlich

sind.

1- Eingang: Einphasiges Versorgungsleitung,
Ausgleichskondensatoren.

2- Transistor- oder Treiberschaltbriicke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete
Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung
in Abhangigkeit vom erforderlichen Schwei3strom/-spannung.

3- Hochfrequenz-Transformator: Die Primarwicklung wird mit der von Block 2
umgeformten Spannung gespeist; ihre Funktion ist es, Spannung und Strom an die
Werte anzupassen, die fur das Lichtbogen-SchweiBverfahren notwendig sind und
gleliphzeitig den SchweiBstromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu
isolieren.

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

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

4.2VORRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS
4.2.1 SCHWEISSMASCHINE MIT ZWEI-STELLUNGS-WAHLSCHALTER

4.2.1.1 Vordere Platte (ABB. C1)

1- Schnellkupplung positiv (+) zum Anschluf3 des SchweiB3kabels.

2- GELBER LED: normalerweise abgeschaltet, wenn er geschaltet ist, zeigt er eine

@_nomalie an, die den Schweisstrom aus verschiedenen Griinden blockiert, die sein

6nnen:

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

erreicht worden.

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

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

- ANTI STICK - Schutz: Er schaltet die SchweiBmaschine selbsttétig ab, wenn die
Elektrode am Werkstlick verklebt. Dadurch 143t sie sich entfernen, ohne den
Elektrodenhalter zu beschadigen.

3- GRUNERLED :NetzanschluB, Gerat betriebsbereit.
4 - Potentiometer zur Stromsteuerung mit Ampereskala, erlaubt auch wéhrend des

SchweiBens die Steuerung.

5- _l?:- MMA-Elektrodenschweien
Die Einrichtungen HOT START und ARC FORCE stellen fir alle
Elektrodenarten eine einfache Zindung und einen flissigen
SchweiBvorgang sicher.

und den Bau von
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Gleichrichteraggregat und

F

&% - WIG-SchweiBen mit Strichziindung

(HOT START und ARC FORCE sind nicht aktiv).
6- Schnellkupplung negativ (-) zum AnschluB des Schweif3kabels.

4.2.1.2 Hintere Platte (ABB.C2)
1- Versorgungskabel 2 P + (1)
2 - Hauptschalter O/OFF - I/ON leuchtet auf.

4.2.2 SCHWEISSMASCHINE MIT DREI-STELLUNGS-WAHLSCHALTER
4.2.2.1Vordere Platte (ABB.D1)

1- Schnellkupplung positiv (+) zum Anschlu3 des SchweiBkabels.

2- GELBER LED: normalerweise abgeschaltet, wenn er geschaltet ist, zeigt er eine

ﬁpomalie an, die den Schweisstrom aus verschiedenen Griinden blockiert, die sein
6nnen:

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

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

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

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

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

4- 2% @..L® .MMA-ElektrodenschweiBen
Die Wahl zwischen den beiden Positionen wird im SchweiBmodus MMA nach
der Art der verwendeten Elektrode getroffen.
Eine besondere Einrichtung, das Arc Control System, garantierte beste
SchweiBdynamik, einen einfachen Start (HOT START) und fliissiges SchweiBen
(ARC FORCE) fiir jede Art von Elektrode:

w
1

ﬁ @ Basische, Aluminium-, Zellulose-Elektroden (Mod. CE), etc.
LSO
ﬁ WIG-SchweiBen mit Strichziindung

(HOT START und ARC FORCE sind nicht aktiv).

5- Schnellkupplung negativ (-) zum AnschluB des SchweiBkabels.

4.2.2.2 Hintere Platte (ABBJ_DZ)
1- Versorgungskabel 2P + (<)
2 - Hauptschalter O/OFF - 1/ON leuchtet auf.

5.INSTALLATION

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

Rutil-, Inox-Elektroden etc.

5.1 EINRICHTUNG
Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind
zu montieren.

5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (ABB. E)
5.1.2 Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme (ABB. F)

5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE (ABB. G)

Alle SchweiBmaschinen mit 3-Stellungs-Wahlschalter }ABB. D) muissen mit dem
zugehorigen Riemen angehoben werden, derim Lieferum angenthalten ist.

Stellen Sie sicher, daB die Verbindung zwischen Riemen und Einh&ngevorrichtung dem
Schema entspricht.

5.3 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB der Ein- und Austritt
der Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwaélzung mit Ventilator, falls vorhanden);
stellen Sie gleichzeitig sicher, daB keine leitenden Stdube, korrosiven Dampfe,
Feuchtigkeitu.a.angesau twerden.

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

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend

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

5.4 NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu prufen, ob die Daten
auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort Gbereinstimmen.

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

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt miissen folgende Differenzialschaltertypen
benutztwerden:

-Typ A ( ) fir einphasige Maschinen;

-Typ B ( fur dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu werden,
empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des
P]/ekr)sorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter Zmax =0.21 ohm

aben.

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

Wenn sie an ein offentliches Versor%ungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflic t%eméﬁ unter seiner Verantwortung zu
prifen, ob die SchweiBmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich,
ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

- Die SchweiBmaschinen sind, soweit nicht anderes angegeben (MPGE) mit
Stroma?(gregaten kompatibel, deren Versorgungsspannung um bis zu + 15%
schwankt.

Fir einen korrekten Gebrauch muss das Stromaggregat normal in Betrieb
genommen werden, bevor der Inverter angeschlossen werden kann.

5.4.1 Stecker und Buchse

Bei den Modellen, die ein Kabel mit Stecker haben, wird empfohlen, die
SchweiBmaschine mit einem Schweistromwert von unter 140 A zu betreiben. Soll die
SchweiBmaschine mit Vollleistung eingesetzt werden, ist es ratsam, den Stecker durch
einen anderen Stecker zu ersetzen, dessen Stromfestigkeit der neben dem
Datenschild beschriebenen Schmelzsicherung angepasst ist. Bei den Modellen ohne
Stecker das Versorgungskabel mit einem Normstecker (2P + T) angemessener
Stromfestigkeit anschlieBen und eine Netzdose einrichten, die mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet ist. Der zugehérige
Erdungsanschluss ist mit dem Schutzleiter (gelbgrun) der Versorgungsleitung zu
verbinden. Die Tabelle (TAB.1) zeigt die empfohlenen Amperewerte der tragen
Leitungsschmelzsicherungen, die nach dem von der SchweiBmaschine
bqﬁtge&ﬂlten maximalen Nennstrom und der nominellen Versorgungsspannung zu
wahlen sind.

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

5.5 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

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

5.5.1 MMA-Schweissen
Fast alle umhiliten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des Generators verbunden
werden, nur sauerumhdillte Elektroden mitdem Minuspul (-).

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

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

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und
zwar so nah wie mdéglich an der Schwei3naht.

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

5.5.2WIG-Schweissen mit Strichziindung

- WI%—Br??ner: Das stromfuhrende Kabel mu3 an den Minuspol angeschlossen

werden (-).

Massertckleitungskabel: Es muf3 mit dem Pluspol (+) verbunden werden; die

Masseklemme am anderen Ende ist mit dem Werkstlick oder einer Metallbank zu

verbinden, und zwar méglichst nah an der SchweiBstelle.

AnschluB an die Schutzgasflasche fiir das WIG-SchweiBen.

Den Druckverminderer auf das Flaschenventil schrauben. Achtung: Die

Schutzgasmenge (Liter/Minute) 148t sich ausschlieBlich mit dem Druckregler der

Flasche regulieren. Setzen Sie den Schlauch fiir die Schutzgaszufiihrung auf den

Brenner. Dann vor dem SchweiB3en das Handventil auf dem Brenner 6ffnen und nach

dem SchweifBBen schlieBen.

ACHTUNG! Nach AbschluB der Arbeiten muB das Flaschenventil stets

geschlossen werden.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der SchweiBBkabel so tief es geht in die Schnellanschllsse

(falls vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;

andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleiBen vorzeitig und biBen an

Wirkung ein.

Verwenden Sie mdglichst kurze SchweiBkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-Riickleitungskabels metallische
Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstlick gehéren; dadurch wird die
Sicherheit beeintrachtigt und madglicherweise nicht zufriedenstellende
SchweiBergebnisse hervorgebracht.

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

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

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

Durchmesser:
@ Elektrodendurchmesser (mm) SchweiBstrom (A)
min max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 - 200

Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser héhere

Stromwerte fiir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere Werte flir SchweiBen in

der Vertikale oder Gber dem Kopf ver wendet werden miissen.

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBnaht werden nicht nur von der
ewéhlten Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen
chweiBparametern wie der Lichtbogenlange, der Ausf[]hrungsgeschwindigkeit und

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

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

Feuchtigkeit geschitzt sind).

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

Verhalten) der Maschine ab. Dieser Parameter ist von der Steuertafel aus mit einem

Wahischalter einstellbar. Setzt man den Wahlschalter in die Stellung WIG mit

Strichzlindung, so werden die Funktionen ARC-FORCE und HOT START véllig

ausgeschaltet.

Man beachte, daB die hohen ARC-FORCE-Werte einen tieferen Einbrand

gewdbhrleisten und das SchweiBen in allen Lagen ermdglichen, typischerweise mit

basischen und Zelluloseelektroden.

Es besteht die Méglichkeit, daB beim SchweiBen von besonderen Rutilelektroden

ungewdhnlich viele Spritzer entstehen. In diesem Fall wird empfohlen, den

]\cll\/ﬁhlschalter auf der Vorderseite der SchweiBmaschine in die Stellung WIG zu
Ghren.

o

1.1 Arbeitsvorgan%
Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Elektrodenspitze
auf dem Werkstlick so, als ob Sie ein Ziindholz anziinden. Das ist die korrekte Art,
den Bogen zu zlnden.
ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick herum, da sonst
der Mantel der Elektrode beschédigt werden kénnte und damit das Entziinden des
Bogens erschwert wird.
Sobald sich der Bogen entzlindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der
dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstick entfernt. Halten Sie nun
diesen Abstand so konstant wie méglich wahrend des SchweiB3ens ein. Beachten
Sie, daB der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad
betragen soll g-\BB.H&.

- Am Ende der Schweil3naht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung

zurlick, um den Krater zu fiillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
SchweiBbad, um so den Bogen auszuléschen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT (ABB.I)

6.2 WIG-SCHWEISSEN MIT STRICHZUNDUNG

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

Damit die SchweiBung gelingt, sollten die Werkstlicke sorgfaltig gereinigt werden und
frei von Oxiden, Ol, Fett, Lésungsmitteln etc. sein.

Die Wolframelektrode muB axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, wie in

ABB. L gezeigt wird. Achten Sie darauf, daB die Spitze genau konzentrisch ist, um
Ablenkungen des Lichtbogens zu verhindern. Es ist wichtig, daB in Langsrichtung der
Elektrode geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und
Verschlei ~ wiederholt in regelmaBigen Abstdnden nachzuschleifen. Geschliffen
werden muB auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt
verwendet wurde.

Der Elektrodendurchmesser ist nach der folgenden Orientierungstabelle zu wahlen,
wobei fiir das DC-Schweien (mit Elektrode am (-)Pol) im Allgemeinen die Elektrode
mit2% Ceriumanteil benutzt wird (grauer Streifen).

Fur ein gutes SchweiBergebnis ist es unerlaBlich, den exakten Elektrodendurchmesser
mit dem exakten Stromwert einzusetzen. Die normale Ausladung der Elektrode von der
Keramikdlse betragt 2-3mm und kann beim Winkelschleifen bis zu 8mm erreichen
(sieheTAB.3).

6.2.1Vorgehensweise

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

- Umden SchweiBvorgang zu unterbrechen, wird die Elektrode rasch vom Werkstlick
abgehoben.

7.WARTUNG

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

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG: )
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMENWERDEN.

7.1.1 BRENNER

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heiBe Teile gelegt werden,

weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig

waére.

Es ist regelméaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschllsse dicht sind.

Verbinden Sie sorgfaltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem

Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung

und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal téglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und

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

Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

- Vorjedem Einsatzistder Brenner daraufhin zu prifen, in welchem Verschleizustand
eGr is}jpffnd ob die Endstiicke richtig montiert sind: Duse, Elektrode, Elektrodenzange,

asdiffusor.

7.2 AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG .
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL
AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT

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

Werden Kontrollen durchgefiihrt, widhrend 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.

- RegelmaBig und in der Ha&ufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB3 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 Burste oder geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf
zu reinigen.

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

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

Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei ge6ffneter SchweiBmaschine zu arbeiten.

8.FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE

EINE  SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUMWENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

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

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

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

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

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,
bleibtdie SchweiBmaschine aus?eschalte. o

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

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

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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SOLDADORAS POR INVERTER PARA LA SOLDADUR TIG Y MMA PREVISTAS
PARA USO INDUSTRIALY PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
ARCO

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

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS
620&13’; INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR
ARCO).

/N

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

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

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

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

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

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

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

- Noutilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

Ve WAN

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

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

- Nosoldarenrecipientes a presion.

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

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

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

DOLD

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

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

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactinicos montados

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

HOOREO®®

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos

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

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion

adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacién de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su

uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se
asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana
alos campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion alos campos electromagnéticos:

- Fijarjuntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

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

- Noenrollar nuncalos cables de soldadura alrededor del cuerpo.

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

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

- No st;ldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora (distancia minima:
50cm).

- Nodejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

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

2N

- Aparatodeclase A:

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

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

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

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

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

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

A RIESGOS RESTANTES

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

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
2.1INTRODUCCION

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada
especificamente para la soldadura MMA en corriente continua (CC) .

Las caracteristicas especificas de este sistema de regulacion (INVERTER), como alta
velocidad y precision de la regulacion, confieren a la soldadora excelentes cualidades
en la soldadura de todos los electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos) y en la
soldadura TIG DC con cebado por roce.

La regulacion con sistema “inverter” en la entrada de la linea de alimentacion (primario)
determina ademas una reduccion drastica del volumen tanto del transformador como
de la reactancia de nivelacién permitiendo la fabricacién de una soldadora con un
volumen y un peso extremadamente contenidos, beneficiando de esta manera sus
caracteristicas de manejabilidad y facilidad para su transporte.

2.2 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD
- Kitde soldadura MMA

- Kitde soldaduraTIG.

- Adaptador bombona Argén.

- Reductor de presién con manémetro.

- Soplete para soldadura TIG.
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- Mascara de oscurecimiento automatico: con vidrio fijo y regulable.

3.DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1 - Grado de proteccién del envoltorio.

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

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tension maxima en vacio.

- 1,/U,: Corriente y tensién correspondiente normalizada que pueden ser
distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

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

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

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

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

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

- |; max: Corriente méxima absorbida por lalinea.

- L5z Corriente efectiva de alimentacion.

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

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

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

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

deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.20TROS DATOSTECNICOS

- SOLDADORA CON SELECTOR DE DOS POSICIONES Y PINZA
PORTAELECTRODO: véase tabla1(TAB.1A,2A)

- SOLDADORA CON SELECTOR DE TRES POSICIONES Y PINZA
PORTAELECTRODO: véase tabla 2 (TAB.1B,2B)

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES (FIG.B)

La soldadora estéa formada esencialmente por médulos de potencia realizados sobre

ciré:uit_c()js impresos y optimizados para obtener la maxima fiabilidad y un mantenimiento

reducido.

1- E_ntrfde_a; linea de alimentacion monofésica, grupo rectificador y condensadores de
nivelacion.

2- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la tension de linea
rectificada en tension alterna de alta frecuencia y efectua la regulacién de la
potencia en funcién de la corriente/tensién de soldadura requerida.

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

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

5- Electrénica de control y regulacion: controla instantdneamente el valor de la
corriente de soldadura y lo compara con el valor fijado por el operador; modula los
impulsos de mando de los drivers de los IGBT que efectuan la regulacion.
Determina la respuesta dindmica de la corriente durante la fusion del electrodo
(cortocircuitos instantaneos) y supervisa los sistemas de seguridad.

.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL,REGULACIONY CONEXION
2.1 SOLDADORA CON SELECTOR DE DOS POSICIONES
2.1.1 Panel anterior (FIG.C1)
Toma répida positiva (+), para conectar cable de soldadura.
2- LED AMARILLO: normalmente no esta iluminado; se ilumina para indicar una
anomalia que bloquea la corriente de soldadura por los motivos siguientes:

- Proteccion térmica: en el interior de la mdaquina se ha alcanzado una
temperatura excesiva. La maquina permanece encendida sin suministrar
corriente hasta lograr la temperatura normal. La reactivacion es automaética.
Proteccion a causa de un voltaje de linea sobrante o demasiado bajo: la
maquina se bloquea: la tension de alimentacién esta un +/- 15% fuera respecto al
valor de chapa. ATENCION: Superar el limite de tensién superior, antes
citado, danara seriamente el dispositivo.

Proteccion ANTI STICK: si el electrodo se pega al material a soldar, bloquea
automaticamente la soldadora, permitiendo quitarlo manualmente sin dafar la
pinza porta electrodo.

3- LEDVERDE : Presenciade linea, maquina esta lista para el funcionamiento.

4- Potenciémetro para la regulacién de la corriente de soldadura con escala graduada
en Amperios, permite la regulacion también durante la soldadura.

4
4
4
1

5- _?: Soldadora de electrodo MMA
Los dispositivos de HOT START y ARC FORCE aseguran para todos los

tipos de electrodos un inicio facil y una soldadura fluida.

<~ SoldadoraTIG con cebado porroce

(HOT START y ARC FORCE no activos).
6- Toma rapida negativa (-), para conectar cable de soldadura.

4.2.1.2 Panel posterior (FIG.C2)
1- Cable de alimentacion 2P + (L).

2- Interruptor general O/OFF - I/ON luminoso.
4.2.2 SOLDADORA CON SELECTOR DE TRES POSICIONES

4.2.2.1 Panel anterior (FIG.D1)

1- Toma rapida positiva (+), para conectar cable de soldadura.

2- LED AMARILLO: normalmente no esta iluminado; se ilumina para indicar una
anomalia que bloquea la corriente de soldadura por los motivos siguientes:

- Proteccion térmica: en el interior de la maquina se ha alcanzado una
temperatura excesiva. La maquina permanece encendida sin suministrar
corriente hasta lograr la temperatura normal. La reactivacion es automatica.
Proteccion a causa de un voltaje de linea sobrante o demasiado bajo: la
maquina se bloquea: la tengién de alimentacion esta un +/- 15% fuera respecto al
valor de chapa. ATENCION: Superar el limite de tensidon superior, antes
citado, dafara seriamente el dispositivo.

Proteccion ANTI STICK: si el electrodo se pega al material a soldar, bloquea

automaticamente la soldadora, permitiendo quitarlo manualmente sin dafiar la

pinza porta electrodo.

3- Potenciémetro para la regulacion de la corriente de soldadura con escala graduada
en Amperios, permite la regulacién también durante la soldadura.

4- 2% @ .. @ . soldadoradeelectrodo MMA
La eleccidn entre las dos posiciones en MMA se efectiia en funcion del tipo
de electrodo utilizado.
Un dispositivo especial, el Arc Control System, garantiza la mejor dindmica de
soldadura, un facil inicio (HOT START), soldadura fluida (ARC FORCE) para
cualquier tipo de electrodo:

)

Electrodos basicos, aluminio, celulésicos (mod. CE), etc.

EAS)

Electrodos rdtilos, inox, etc.

" SoldadoraTIG con cebado porroce
(HOT START y ARC FORCE no activos).

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

4.2.2.2 Panel posterior (FIG.D2)
1- Cable de alimentacion 2P + ().
2- Interruptor general O/OFF - 1/ON luminoso.

5. INSTALACION

A iATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y
CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA,K RIGUROSAMENTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACION
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan separadas,
contenidas en el embalaje.

5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (FIG. E)
5.1.2 Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo, (FIG. F)

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA (FIG. G)

Todas las soldadoras con selector de 3 posiciones (FIG.D) deben elevarse utilizando la
correa que se suministra.

Asegurarse de que la conexion entre la correa y el enganche respete el esquema.

5.3 UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacion de la soldadora de manera que no haya obstaculos
cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacién forzada
a través de ventilador, si esta presente); asegurese al mismo tiempo que no se aspiran
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

Mantener almenos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con una

capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
peligrosamente.

5.4 CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la chapa

de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en el lugar

de instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacién con

conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar interruptores
diferenciales de tipo:

-Tipo A ( ) para maquinas monofésicas;
-TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la

conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que

presentan unaimpedancia menor que Zmax =0.21 ohm.

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

Si ésta se conecta a una red de alimentacién publica, es responsabilidad del

instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si es

necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

Las soldadoras, si no se especifica diversamente (MPGE), son compatibles con los

%Li/pos electrégenos con una variacion de la tensién de alimentacion de hasta +
0.

Para una correcta utilizacion el grupo electrégeno debe ponerse a régimen antes de
poder conectar el inverter.

5.4.1 Enchufeytoma

Para los modelos equipados con cable con enchufe se aconseja el uso de la soldadura
a un valor de corriente de soldadura inferior a 140A; para el uso de la soldadora con la
potencia completa se aconseja la sustitucion del enchufe con un enchufe de capacidad
adecuada al fusible indicado a lado de la placa de datos. Para los modelos no
equipados con enchufe, conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (2P
+T) de la capacidad adecuada y preparar una toma de corriente de red protegida por
fusibles o por interruptor automatico; el terminal de tierra correspondiente debe
conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacién. La tabla
(TABLA 1) contiene los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados de
linea elegidos en funcién de la corriente maxima suministrada por la soldadora, y de la
tensién nominal de alimentacion eléctrica.
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A {ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el
sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase 1) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADAY DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

5.5.1 Soldadura MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del
generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento
acido.

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo.

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

5.5.2 SoldaduraTIG con cebado porroce

SopleteTIG: el cable portacorriente debe estar conectado al polo negativo (-).

- Cable de retorno de masa: debe estar conectado al polo positivo (+) ; el borne de
masa, en el otro extremo, se conecta a la pieza a soldar o a un banco metdlico, lo mas
cerca posible de la junta en ejecucion.

Conexion a la bombona de gas de proteccién para soldadura TIG. Atornillar el
reductor de presion a la vélvula de la bombona. Atencién, la cantidad de gas de
proteccion (litros/minuto) puede ser regulada exclusivamente con el regulador de
presién de la bombona. Preparar el tubo flexible para la alimentacion del gas de
proteccién en el soplete. Abrir la valvula manual en el soplete antes de soldar y
cerrarla después de haber soldado.

jATENCION! Cerrar siempre la valvula de labombona de gas al final del trabajo.
Recomendaciones:

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

Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

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

6.SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6 1SOLDADURA MMA

Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del fabricante, referidas a la

confeccion de los electrodos utlllzados que indican la correcta polandad del

electrodoYy la relativa corriente adecuada.

La corriente de soldadura va regulada en funcién del didmetro del electrodo utilizado

y del tipo de junta que se desea realizar. A titulo indicativo, las corrientes utilizables,

para los distintos tipos de electrodo, son:
o 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

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

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas de
por la intensidad de la corriente elegida, por otros parametros de soldadura como la
longitud del arco, la velocidad y posicion de la ejecucion, el diametro y la calidad de
los electrodos (para una correcta conservacion mantener los electrodos al
resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).

Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dindmico) de la maquina. Dicho pardmetro se puede seleccionar
desde el panel con selector. Poniendo el selector en la posicion TIG con cebado por
roce, se eliminan completamente las funciones ARC-FORCE y HOT START. Nétese
que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracion y permiten la soldadura en
cualquier posicion tipicamente con electrodos basicos y celuldsicos.

- Es posible que la soldadura de electrodos rutilos especiales comporte excesivas
salpicaduras; se aconseja, en este caso, poner el selector en la parte frontal de la
soldadora enla posicion TIG.

6.1.1 Procedimiento

- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del electrodo sobre la
pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como si debiese encender un cerillo; éste
es el método mas correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el riesgo de dafar el
revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del arco.

Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la pieza, equivalente al
diametro del electrodo utilizado, y mantener esta distancia la mas constante posible,
durante la ejecucién de la soldadura; recordar que la inclinacién del electrodo, en el
sentido de avance, debera ser de cerca de 20-30 grados (FIG. H).

Al final del cordén de soldadura, llevar el extremo del electrodo ligeramente hacia
atras, respecto a la direccién de avance, por encima del crater, para efectuar el
relleno; después levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusion, para obtener
elapagado del arco.

ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA (FIG. H)

6.2 SOLDADURATIG CON CEBADO POR ROCE

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el calor producido
por el arco eléctrico que se ceba, y se mantiene, entre un electrodo infusible
(tunsgteno) y la pieza a soldar. El electrodo de tungsteno estd sostenido por un soplete
adecuado para transmitir la corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y el
bafio de soldadura de la oxidacién atmosférica mediante un flujo de gas inerte
(normalmente argén: Ar99%) que sale de la boquilla ceramica.

Es conveniente para conseguir una buena soldadura que las piezas se limpien
cuidadosamente y que no tengan 6xido, grasas, solventes, etc.
Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de Tungsteno en la muela, como se

indica en la FIG. L teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica
para evitar desviaciones del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en
el sentido de la longitud del electrodo. Dicha operacion se repetira periédicamente en
funcién del empleo y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya
contaminado accidentalmente, oxidado o no se haya empleado correctamente.

El diametro de los electrodos se elige orientativamente segun la siguiente tabla,
considerando que para la soldadura en CC (con electrodo en el polo (-)) normalmente
se usa el electrodo con el 2% de Cerio (banda gris).

Es indispensable para una buena soldadura emplear el didmetro exacto del electrodo
con la corriente exacta. Normalmente el saliente del electrodo de la boquilla ceramica
es de 2-3mmy puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en dngulo (véase TAB.3).

6.2.1 Procedimiento

- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del electrodo sobre la
pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como si debiese encender un cerillo; éste es
elmétodo mas correcto para cebar el arco.

- Parainterrumpir la soldadura subir rapidamente el electrodo de la pieza.

7. MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADAY
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

7 1.1 SOPLETE
Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusion de los materiales aislantes dejandolo rdpidamente fuera de servicio.
Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.
Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el
didmetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusién del
gasy el consiguiente funcionamiento anémalo.
- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estén gastadas
y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de
as.
ontrolar, antes de cada utilizacién, el estado de desgaste y que el montaje de las
partes terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del
electrodo, difusor de gas.

7.2MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y

ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora

pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo

con partes en tensién y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacién y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar
el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro
de aire comprimido seco (méx. 10bar).

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas; si es necesario

limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien

ajustadasy que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando a

fondo los tornillos de fijacion.

- Evitarabsolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

8.BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

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

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

- No esta iluminado el led amarillo que sefaliza la intervenciéon de la seguridad
térmica de sobretension, de tensién baja y la de cortocircuito.

- Hasido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencién de
la proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de lamaquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

- Controlarla 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
ala eliminacion de este inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectuan correctamente,
particularmente, que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la
pieza, y sininterposiciéon de materiales aislantes (Ej. Barnices).

- Elgas de proteccion usado sea correcto (Argon 99,5%) y en la justa cantidad.
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MAQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA ASOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
aarco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081":
INSTALACAOEUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

AN

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

- A conexao dos cabos de solda, as operacoes de verificacao e de reparacao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentacao.

- Desligar amaquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentacao antes de
substituir as partes desgastadas pelatocha.

- Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencéao e
acidentes em vigor.

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

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protecao.

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

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexées afrouxadas.

Ve WAN

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulacdes que contenham ou
que contiveram produtos inflaméveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulacdo de ar adequada ou de equipamentos
capazes de eliminar as fumagas de solda nas proximidades do arco; é
necessario um controle sistematico para a avaliagao dos limites a exposicao
das fumacas de solda em funcdao da sua composicao, concentracao e
duracéo da prépria exposicao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utilizada).

DOL®

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacéo ao eletrodo, a pegca em
usinagem e eventuais partes metélicas colocadas no piso nas proximidades
(acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calcados, capacetes e
vestuarios previstos para a finalidade e mediante o uso de estrados ou
tapetesisolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz montados nas
mascaras ou capacetes.Usar os vestuarios protetores apropriados a prova
de fogo evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e
infravermelhos produzidos pelo arco; a protecdo deve ser estendida as
outras pessoas has vizinhancas do arco através de barreiras ou cortinas nao
refletoras.

HOOREO®®

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de
soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p.ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacao do aparelho
de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso
exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida a
correspondéncia aos limites de base relativos a exposicdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente doméstico.

(o) operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposugao aos campos electromagnéticos:
Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura.

- Oscabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

- Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais
proximo possivel a juncao em execucgao.

- Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

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

AN

- Aparelhodeclasse A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é
garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacéo de baixa
tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico.
- Emespacos confinados.
- Napresencade materiais inflamaveis ou explosivos.
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”“Responsavel qualificado” e
executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervengoes em caso de emergéncia.
DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecdo descritos no
itemn.5.10;A.7; A.9.da "ESPECIFICACAOTECNICA IEC ou CLC/TS 62081”.

- DEVE ser pronblda a soldagem com operador suspenso do chao, salvo
eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais

maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensées em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador qualificado execute a medida instrumental
para determinar se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
adequadas como indicado no item 5.9 da "ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”

A RISCOS RESIDUOS

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulacdes da
rede hidrica).

2.INTRODUCAO EDESCRICAO GERAL
2.1INTRODUCAO

Esta maquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a arco,
especificamente para a soldagem MMA em corrente continua (DC).

As caracteristicas especificas deste sistema de regulagao (INVERTER), tais como alta
velocidade e precisdo da regulagdo, conferem a maquina de solda excelentes
qualidades na soldagem de todos os eletrodos revestidos (rutilios, acidos, bésicos) e
nasoldaTIG DC com engate por atrito.

A regulagdo com sistema “inverter” na entrada da linha de alimentagédo (primério)
determina também uma redugéo drastica de volume tanto do transformador quanto da
reatancia de nivelamento permitindo a fabricagdo de uma mdquina de solda com
volume e peso extremamente reduzidos realgando suas propriedades de facil

realizada
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manuseio e de transporte.

2.2 ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA
Kit de soldagem MMA.

Kitde soldagemTIG.

Adaptador de cilindro argénio.

Redutor de pressdo com mandmetro.

Tocha para a soldagem TIG.

Mascara escurecedora: com vidro fixo e regulavel.

3.DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos ao uso e as presta¢cdes da maquina de solda séo

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegdo do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~:tensdo alternada monofasica;
3~:tensédo alternada trifasica.

3- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagbes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito préximo de grandes
massas metalicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrytura interna da maquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagdo das maquina
de solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda (indispensavel para
a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposi¢ao, busca da origem do produto).

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, :tensdo maxima em vazio.

- 1,/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pelaméquina de solda durante a soldagem.

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

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

- A/V-A/V: Indica a série de regulacao da corrente de soldagem (minimo - méximo)
acorrespondente tenséo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentag&o:

- U;: Tensao alternada e freqliéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |1 max: Corrente maxima absorvida dalinha.

- lieg: :Corrente efetiva de alimentagéo.

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

11-Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no capitulo
1“Seguranca geral 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.

3.20UTROS DADOSTECNICOS

- APARELHQ DE SOLDA COM SELECTOR DE DUAS POSIGOES E PINGA
PORTA ELECTRODOS: ver tabela 1 (TAB.1A, 2A)

- APARELHO DE SOLDA COM SELECTOR DETRES POSICOES E PINGA PORTA
ELECTRODOS: ver tabela 2 (TAB.1B, 2B)

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

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA BLOCOS (FIG.B)

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia realizados

sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima fiabilidade e manutencéo

reduzida.

1- Entrada: linha de alimentagdo monofésica, conjunto rectificador e condensadores
de nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers: comuta a tensdo de linha
rectificada em tensdo alterna de alta frequéncia e efectua a regulacéo da poténcia
em funcgéo da corrente/tensédo de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primério € alimentado com a
tensao convertida pelo bloco 2; 0 mesmo tem a funcédo de adaptar tenséo e corrente
aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco e simultaneamente
deisolar galvanicamente o circuito de solda da linha de alimentag&o.

4- Ponte rectificador secundaria com indutdncia de nivelamento: comuta a
tensdo/corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundério em corrente/ tensdo
continua com baixissima ondulacgao.

5- Electrénica de controlo e regulagdo: controla instantaneamente o valor da corrente
de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador; modula os
impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efectuam a regulagao.

Estabelece a resposta dindmica da corrente durante a fusao do eléctrodo (curto-
circuitos instantaneos) e supervisiona os sistemas de seguranga.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO,REGULAGCAO E CONEXAO

4.2.1 APARELHO DE SOLDAR COM SELECTOR DE DUAS POSICOES

4.2.1.1 Painel dianteiro (FIG. C1)

1 - Tomada répida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.

2- LED AMARELO: normalmente desligado,quando & aceso indica uma anomalia
que bloqueia a corrente de soldadura por varios motivos que podem ser:

- Protecdo térmica: no interno da maquina alcangou-se uma temperatura
excessiva. Amaquinafica acesa sem fornecer corrente até ao conseguimento de
uma temperatura normal. O restabelecimento &€ automatico.

Protecao para sobretensao ou queda de tensao da linha: bloqueia a maquina:
atensao de alimentagéo esta fora da faixa +/- 15% em relagéo ao valor de placa.
ATENCAO: Ultrapassar o limite de tensao superior, acima citado, danificara
seriamente o dispositivo.

Proteccao ANTI STICK: bloqueia automaticamente o aparelho de soldar, se o
eléctrodo se colar ao material a soldar, permitindo a remocdo manual sem
estragar a pinga porta eléctrodo.

3- LEDVERDE: Presencga rede, maquina é pronta para o funcionamento.

4 - Potenciémetro para a regulagao da corrente de soldadura com escala graduada em

Amperes; permite a regulagao também durante a soldadura.

5- Selectorfungoes: permite de seleccionar o procedimento de solda desejado:

_?: Soldadura por eléctrodo MMA
Os dispositivos de HOT START e ARC FORCE garantem para todos os

tipos de eléctrodos um arranque facil e uma soldadura fluida.

<% - SoldaduraTIG com accionamento por arraste

(HOT START e ARC FORCE néo activos).
6 - Tomada répida negativa (-) para coligar o fio de soldadura.

4.2.1.2 Painel dianteiro (FIG. C2)
1- Fiode alimentagao 2p + (L).
2- Interruptor geral O/OFF - 1/ON (luminoso).

4.2.2 APARELHO DE SOLDAR COM SELECTOR DETRES POSICOES

4.2.2.1 Painel dianteiro (FIG.D1)

1- Tomada répida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.

2- LED AMARELO: normalmente desligado,quando & aceso indica uma anomalia
que bloqueia a corrente de soldadura por varios motivos que podem ser:

Protecdo térmica: no interno da maquina alcangou-se uma temperatura

excessiva. A maquina fica acesa sem fornecer corrente até ao conseguimento de

uma temperatura normal. O restabelecimento &€ automatico.

Protecéo para sobretensao ou queda de tenséao da linha: bloqueia a maquina:

a tensao de alimentacéo esta fora da faixa +/- 15% em relagéo ao valor de placa.

ATENCAO: Ultrapassar o limite de tensao superior, acima citado, danificara

seriamente o dispositivo.

Proteccado ANTI STICK: bloqueia automaticamente o aparelho de soldar, se o

eléctrodo se colar ao material a soldar, permitindo a remogdo manual sem

estragar a pinga porta eléctrodo.

3- Potenciometro para a regulagéo da corrente de soldadura com escala graduada em
Amperes; permite a regulagao também durante a soldadura.

4- 2% @. L®. Soldadura poreléctrodo MMA
A escolha entre as duas posicoes em MMA efectua-se em funcéo do tipo de
eléctrodo utilizado.
Um dispositivo especial, o Arc Control System, garante a dindmica melhor de
soldadura, arranque facil (HOT START), soldadura fluida (ARC FORCE) para cada
tipo de eléctrodo:

% @

Eléctrodos basicos, aluminio, celuldsicos (mod. CE), etc.

EAS)

Eléctrodos rutilios, inox, etc.

&% SoldaduraTIG com accionamento por arraste
(HOT START e ARC FORCE néo activos).

5 - Tomada rapida negativa (-) para coligar o fio de soldadura.

4.2.2.2 Painel dianteiro (FIG, D2)
1- Fiode alimentag&o 2p + (L).
2- Interruptor geral O/OFF - I/ON (luminoso).

5.INSTALACAO

A ATENGCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGCOES DE INSTALAGAO E
LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

5.1 INSTALAGAO
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas,
contidas na embalagem.

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinca (FIG. E)

5.1.2 Montagem do cabo de soldagem-pinca porta eletrodo (FIG. F)

5.2 MODALIDADE DE LEVANTAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR (FIG. G)
Todos os aparelhos de soldar com selector de 3 posi¢cdes (FIG.D) devem ser
levantados com a utilizagdo de uma correia apropriada fornecida como dotagéo.
Verificar que a interligacdo entre a correia e o enganche respeite o esquema.

5.3 LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que nao haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagao forcada através do ventilador, se presente); certificar-se ao
mesmo tempo que ndo sejam aspirados pds condutores, vapores corrosivos, umidade,
etc..

Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de solda.

A ATEN(;i\O! Colocar amaquina de solda numa superficie plana de capacidade
adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos perigosos.

5 4 LIGAGAO A REDE
Antes de efetuar qualquer ligacao elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tensédo e frequenma de rede disponiveis no local
deinstalagao.

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

- Para garantir a protec¢éo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais
do tipo:

-Tipo A ( ) para maquinas monofésicas;

-TipoB ( ) paramaquinas trifasicas.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a
conexdo do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentagao que
apresentam uma impedéancia menor de Zmax=0.21 ohm

- Oaparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sédo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser
conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuicdo).

- Os aparelhos de soldar, se ndo for especificado diferentemente (MPGE), sédo
compativeis com os grupos electrogéneos para variagdes da tensdo de alimentacéo
até +15%.

Para uma utilizagéo correcta o grupo electrogéneo deve ser colocado em regime
antes de poder ligar o inversor.
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5.4.1 Plugue e tomada

Para os modelos equipados com cabo com ficha recomenda-se a utilizagdo do
aparelho de soldar com um valor de corrente de soldadura abaixo de 140A, para utilizar
o aparelho de soldar com poténcia total recomenda-se a substituicio da ficha com uma
de capacidade adequada ao fusivel indicado ao lado da placa de dados. Para os
modelos sem ficha, ligar ao cabo de alimentagédo uma ficha normalizada, (2P + T) com
capacidade adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusiveis ou por
interruptor automatico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao condutor de
terra (amarelo-verde) da linha de alimentacdo. A tabela (TAB.1) contém os valores
recomendados em amperes dos fusiveis retardados de linha, escolhidos de acordo
com a corrente nominal abastecida pelo aparelho de soldar e a tensdo nominal de
alimentacéo.

A ATENCAO! A falta de observacéo das regras acima citadas torna ineficiente
o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com conseqiientes
graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as coisas (ex.
incéndio).

5.5 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTACAO.

ATabela (TAB.1)contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em
mm?) de acordo com a corrente maxima distribuida pela maquina de solda.

5.5.1 SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pélo positivo (+) do
gerador; excepcionalmente ao pélo negativo (-) para eletrodos com revestimento acido.
Ligacao do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

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

Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo  (+).

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve serligado a peca a ser soldada ou a bancada metdlica onde esta apoiada, o mais
préximo possivel da junta que esta sendo executada.

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

5.5.2 Soldadura TIG com engate por atrito

- TochaTIG. o cabo porta corrente deve ser ligado ao pélo negativo (-).

Cabo de retorno de massa: deve ser ligado ao pélo positivo (+); 0 borne de massa, a
outra extremidade, deve ser ligada a pecga a soldar ou a uma bancada metalica, o
mais préximo possivel da junta em execucéo.

Ligacdo a garrafa de gas de proteccdo para a soldadura TIG. Aparafusar o
redutor de pressdo a valvula da garrafa. Atengéao porque a quantidade do gas de
protecc¢éo (litros/minuto) é reguldvel exclusivamente pelo regulador de pressao da
garrafa. Predispor o tubo flexivel para a alimentacao do gas de proteccao na tocha.
Abrir a valvula manual na tocha antes de soldar e fecha-la apds ter soldado.
ATEN(;AO' Fechar sempre a valvula da garrafa de gas no fim do trabalho.
Recomendacées:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates rapldos (se
presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrério havera
superaquecimentos dos proprios conectores com a relativa deterioragdo dos
mesmos e a perda de eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metdlicas que nao fazem parte da pegca em usinagem, em
substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso
para a segurancga e dar resultados insatisfatdrios para a soldagem.

6.SOLDAGEM: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDAGEM MMA

- Eindispensavel, em qualquer caso, seguir as indica¢des do fabricante relacionadas
na confeccdo dos eléctrodos utilizados, que indiquem a correcta polaridade do
eléctrodo e a relativa corrente optimal.

A corrente de soldagem deve ser regulada em funcao do didmetro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de juncdo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios diametros dos eléctrodos:

o Eléctrodo (mm) Corrente de soldagem (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para
soldagens em vertical ou pra cima dever&o ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecéanicas da junta soldada séo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posi¢ao de execuc¢do, didmetro e qualidade dos
eléctrodos (para uma correcta conservagdo guardar os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).

As caracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE
(comportamento dindmico) da maquina. Este parametro pode ser seleccionado pelo
painel com selector. Colocando o selector na posicdo TIG com engate por atrito,
eliminam-se totalmente as fungées ARC-FORCE e HOT START. Deve ser observado
que valores altos de ARC-FORCE déo maior penetragdo e permitem a soldadura em
qualquer posicao tipicamente com eléctrodos basicos e celuléticos.

E possivel que a soldadura de eléctrodos rutilos especiais provoque salpicos
excessivos. Aconselha-se, neste caso, de deslocar o selector na parte dianteira do
aparelho de soldar na posi¢ao TIG.

o

.1.1 Procedimento
Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo
na pecga que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um
palito de fosforo; este € o melhor método para accionar o arco.
ATENCAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca; pois deste jeito se corre o
risco de danificar o revestimento rendendo dificultoso o accionamento do arco.
Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da peca, equivalente
ao diametro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia o mais constante possivel
durante a execucdo da soldadura; lembre-se que a inclinagdo do eléctrodo na
direcgao de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus (Fig. H).
No final do corddo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente pra tras
em respeito a direccdo de avance, para cima da cratera para efetuar o
preenchimento, e entéo levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fusao para
obter o desligamento do arco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM (FIG. I)

6.2 SOLDADURA TIG COM ENGATE POR ATRITO

A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor produzido pelo arco
eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusivel (Tungsténio) e a
peca a soldar. O eléctrodo de Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada para
transmitir-lhe a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho de solda
da oxidacdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte (normalmente Argénio: Ar
99%) que sai pelo bico ceramico.

Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente
limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

E necessario apontar o eléctrodo de Tungsténio axialmente a mola, conforme indicado
na FIG. L tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de
evitar desvios do arco. E importante efectuar o desbaste no sentido do comprimento
do eléctrodo. Essa operacao devera ser repetida periodicamente em funcdo do uso e
do desgaste do eléctrodo ou quando 0 mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado nao correctamente.

O diametro dos eléctrodos deve ser escolhido orientativamente segundo a tabela a
seguir, considerando que para soldadura em DC (com eléctrodo no pdlo (-))
geralmente é usado o electrodo com 2% de Cério (banda cinza).

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o didmetro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta. A projeccdo normal do eléctrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e
pode atingir 8mm para soldaduras de canto (ver TAB. 3).

6.2.1 Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo
na peca que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um
palito de fésforo; este € o melhor método para accionar o arco.

- Parainterrompera soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

7.MANUTENGAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENGAO,

VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA:

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7 1.1TOCHA

Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fuséo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servico.

Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagdo e conexdes de gas.

Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com o
didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo
defeituosa do gas e relativo mau funcionamento.

Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta
das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.
Controlar, antes de cada utilizacdo, o estado de desgaste e a exactidao da
montagem das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo,
difusor gas.

7.2MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR_PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

A ATENCAO! 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 ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tenséao e/ou les6es devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqliéncia em funcao 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 eletrdnicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens
nao apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagéo.

Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

8.BUSCA DEFEITOS

EM CASQ DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA,

CONTROLAR QUE:

- A corrente de soldadura regulada através do potencidémetro com referimento a
es::alaagraduada em amperes, seja adequada ao didmetro e ao tipo de eléctrodo
utilizado.

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

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranga térmica de
sobretensao ou queda de tensédo ou de curto circuito.

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

- Controlar a tenséo 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 méaquina: em tal caso
proceder & eliminagao do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente coligada na pegca com
auséncia de materiais isolantes (ex. vernizes).

- Ogasde protecgdo usado seja correcto (Argon 99,5%) e na justa quantidade.
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8.PROBLEEMOPLOSSINGEN 25

LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN
VOORHETINDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1.ALGEMENE VEILIGHEIDVOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van
de lasmachine en over de risico's in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”:
INSTALLATIE EN GEBRUIKVAN APPARATUURVOOR HET BOOGLASSEN).

AN

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- Deverbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat
men de versleten elementen van de toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Veréfiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- Delasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

Vo WA

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vioeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden,enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

DOL®

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode, het stuk in
bewerking en eventuele op de grond geplaatste metalen elementen die in de
nabijheid staan (die toegankelijk zijn).

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van handschoenen,
veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit doel voorziene kledij en
middels het gebruik van voetplanken of isolerende tapijten.

- De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde niet-

actinistiche glazen gemonteerd op maskers of helmen.
De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken dragen en hierbij
vermijden de huid bloot te stellen aan de ultraviolet en infrarood stralen
geproduceerd door de boog; de bescherming moet ook uitgebreid worden
naar de andere personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

QOREOE®

- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het
lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor de

dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de

gebruikszone van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product

voor het uitsluitend gebruik op industri€éle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling

aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- Detweelaskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

- Delaskabels nooitrond hetlichaam draaien.

- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van hetlichaam houden.

- De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

- Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geenferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Afb. M).

£\

- Apparatuurvan klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van
het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

A

SUPPLEMENTAIREVOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIESVAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock.
- Inaangrenzende ruimten.
- Inaanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen.
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert”
en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10; A.7; A.9. van de
“TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast
worden.

- Hetlassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen
tussen twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden,aan een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren cooérdinator het meten van de
instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico bestaat en om de
adequate beschermende maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9
van de “TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A

RESIDURISICO'S

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen
van buizen van de waterleiding).

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1INLEIDING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal gerealiseerd voor
het MMA-lassen in continue stroom (DC) .

De specifieke karakteristieken van dit systeem van regeling (INVERTER), zoals de
hoge snelheid en de nauwkeuri?heid van de re%eling, geven aan de lasmachine
uitzonderlijke kwaliteiten bij het lassen van alle beklede elektroden (rutiel, zure,
basische) en bijhet TIG DC lassen met strookontsteking.

De regeling met het systeem ”inverter” aan de ingang van de voedingslijn (primaire)
bepaalt bovendien een drastische reductie van volume zowel van de transformator als
van de reactantie van nivellering waarbij de bouw van een lasmachine wordt mogelijk
gemaakt met een uitzonderlijk beperkt volume en gewicht en met een benadrukking
van de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie en comfortabel vervoer.

2.2 ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG
- Kit MMA-lassen.
- Kit TIG-lassen.
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Adaptor gasfles Argon.

Drukreductor met manometer.

Toorts voor TIG-lassen.

Zelfverduisterend masker: met vast en regelbaar glas.

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 hetomhulsel.

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 hetlascircuit:

- Uy : maximum spanning piek leeg .

- 1,/U,:Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens hetlassen kunnen verdeeld worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op
basciis v)an een cyclus van 10min (vb.60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo
verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/N-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U;: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten +10%):

- |{ max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- lie¢:  Effectieve voedingsstroom.

10- === : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1“Algemene veiligheid voor hetbooglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve

aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van

de technische %egevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASMACHINE MET SELECTIETOETS MET TWEE STANDEN EN GRIJPER
ELEKTRODENHOUDER :zie tabel 1 (TAB.1A,2A)

- LASMACHINE MET SELECTIETOETS MET TWEE STANDEN EN GRIJPER
ELEKTRODENHOUDER : zie tabel 2 (TAB.1B, 2B)

Het gewicht van de lasmachine staat aangegeven in tabel 1 (TAB.1)

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 SCHEMA BLOKKEN (FIG.B)

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen gerealiseerd op

gedrukte en geoptimaliseerde circuits teneinde een maximum bedrijfszekerheid en een

beperkt onderhoud te bekomen.

1-Ingang: 1-fasen voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van nivellering.

2-Brug switching met transistors (IGBT) en drivers: verandert de rechte lijnspanning in
wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het vermogen uit in
functie van de gewenste stroom/spanning van hetlassen.

3-Transformateur met hoge frequentie: de primaire wikkeling wordt gevoed met de
geconverteerde spanning van het blok 2; deze heeft de functie de spanning en de
stroom aan te passen aan de nodige waarden voor de procedure van het booglassen
en tegelijkertijd hetlascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4-Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert de
wisselspanning/stroom Peleverd door de secundaire wikkeling in continue
stroom/spanning met heellage golven.

5-Elektronica van controle en regeling: controleert onmiddellijk de waarde van de
stroom van het lassen en vergelijkt deze met de waarde ingesteld door de operator;
n']toduleert de impulsen van bediening van de drivers van de IGBT die de regeling
uitvoeren.
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens de smelting van de elektrode
(onmiddellijke kortsluitingen) en controleert de veiligheidssystemen.

4.2INRICHTINGEN VAN CONTROLE,AFSTELLING ENVERBINDING

4.2.1 LASMACHINE MET SELECTIETOETS MET TWEE STANDEN

4.2.1.1 Voorste paneel

1- Positieve snelverbinding (+) voor aansluiting van de laskabel.

2- GEEL CONTROLELAMPJE: deze gaat branden als de lasstroom wordt
geblokkeerd om een van de volgende redenen:

- Thermische beveiliging: in de machine heeft zich een te hoge temperatuur
ontwikkeld. De machine blijft aanstaan zonder dat er stroom wordt toegevoerd,
totdat de normale temperatuur weer bereikt is. De herstelprocedure wordt
automatisch uitgevoerd

.-Beveiliging tegen over- en onderspanning van de leiding: de machine wordt
geblokkeerd: de voedingsspanning is buiten de rang +/- 15% in vergelijking met
de waarde van de plaat. OPGELET: De bovenste, voornoemde, limiet van
spanning overschrijden, zal de inrichting zwaar beschadigen.

- Bescherming ANTI STICK: blokkeert automatisch de lasmachine, ingeval de
elektrode vastkleeft aan het te lassen materiaal, waarbij het manueel verwijderen
ervan mogelijk is zonder de tang elektrodehouder te beschadigen.

3- GROENE CONTROLELAMPJE: Aansluiting op het elektriciteitsnet, apparaat
gereed voor het gebruik.

4- Potentiometer voor de afstelling van de lasstroom, met in Ampéres aangegeven
schaalverdeling; de regeling kan ook tijdens hetlassen worden veranderd.

5- _?: Lassen met elektrode MMA

De inrichtingen van HOT START en ARC FORCE garanderen voor alle typen van
elektroden een gemakkelijk vertrek en een vioeiendlassen .

F

<% TIG-lassen met ontsteking met strook

(HOT START en ARC FORCE niet actief).
6- Negatieve snelverbinding (-) voor aansluiting van de laskabel.

4.2.1.2Voorste paneel (FIG.C2)
1- Voedingskabel 2p + (L).

2- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).

4.2.2 LASMACHINE MET SELECTIETOETS MET DRIE STANDEN

4.2.2.1Voorste paneel (FIG.D1)

1- Positieve snelverbinding (+) voor aansluiting van de laskabel.

2- GEEL CONTROLELAMPJE: deze gaat branden als de lasstroom wordt
geblokkeerd om een van de volgende redenen:

- Thermische beveiliging: in de machine heeft zich een te hoge temperatuur
ontwikkeld. De machine blijft aanstaan zonder dat er stroom wordt toegevoerd,
totdat de normale temperatuur weer bereikt is. De herstelprocedure wordt
automatisch uitgevoerd

.-Beveiliging tegen over- en onderspanning van de leiding: de machine wordt
geblokkeerd: de voedingsspanning is buiten de rang +/- 15% in vergelijking met
de waarde van de plaat. OPGELET: De bovenste, voornoemde, limiet van
spanning overschrijden, zal de inrichting zwaar beschadigen.

- Bescherming ANTI STICK: blokkeert automatisch de lasmachine, ingeval de
elektrode vastkleeft aan het te lassen materiaal, waarbij het manueel verwijderen
ervan mogelijk is zonder de tang elektrodehouder te beschadigen.

3- Potentiometer voor de afstelling van de lasstroom, met in Ampéres aangegeven
schaalverdeling; de regeling kan ook tijdens hetlassen worden veranderd.
4- 2% @..L© . Lassenmetelektrode MMA
De keuze tussen de twee standen in MMA wordt uitgevoerd in functie van het
type van gebruikte elektrode.
en speciale inrichting, het Arc Control System, garandeert de beste lasdynamiek,
een gemakkelijk vertrek (HOT START), een vloeiend lassen (ARC FORCE) voor
iedere typologie van elektrode :

o Basische, aluminium, cellulose elektroden (mod.CE), enz.

_F @ Rutiel, inox elektroden, enz;

¥

<% TIG-lassen met ontsteking met strook

(HOT START en ARC FORCE niet actief).
5- Negatieve snelverbinding (-) voor aansluiting van de laskabel.

4.2.2.2Voorste paneel (FIG.D2)
1- Voedingskabel 2p +
2- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. E)
5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder (FIG. F)

5.2 MODALITEIT VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE (FIG. G)
Alle lasmachines met selectietoets met 3 standen (FIG.D) moeten opgetild worden
%ebruikmakend van de speciaal daartoe bestemde riem in dotatie geleverd .

ontroleren dat de verbinding tussen de riem en de haak het schema respecteert.

5.3 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
congoleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een

adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

5.4 AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de frequentie
van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

-Type A ( ) voor eenfase machines;

-TypeB ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker) raadt
men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax =0.21 ohm.

- Delasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
lasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

- De lasmachines, indien niet anders gespecificeerd (MPGE), zijn compatibel met de
generatoraggregaten voor variaties van de voedingsspanning tot +15%.

Voor een correct gebruik moet het generatoraggregaat op regime worden gebracht
voordat men de inverter kan verbinden.

te garanderen,

5.4.1 Stekker en contact

Voor de modellen voorzien van een kabel met stekker, raadt men het gebruik van de
lasmachine aan een waarde van lasstroom lager dan 140A aan, voor het gebruik van de
lasmachine aan volle vermogen raadt men de vervanging van de stekker aan met één
met een vermogen geschikt voor de zekering aangeduid naast de plaat met de
gegevens. Voor de modellen zonder stekker , een standaard stekker (2P + T) met een
geschikt vermogen aansluiten op de voedingskabel en een stopcontact voorinstellen
uitgerust met zekeringen of een automatische schakelaar; het desbetreffende uiteinde
van de aarde moet verbonden worden met de (geel-groene) aardegeleider van de
voedingslijn. De tabel (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampeéres van de trage
zekeringfen van de lijn, gekozen op basis van de maximum nominale stroom geleverd
door delasmachine, en aan de nominale voedingsspanning.
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A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
(vb.brand).

5.5 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

AOPGELET!VOORDAT MEN DEVOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT, MOET
MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.5.1 MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+) van
de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure
bekleding.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt gedeelte van de
elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

5.5.2 Lassen TIG met strookontsteking

- ToortsTIG: de kabel stroomhouder moet verbonden worden met de negatieve pool
Retourkabel van massa: moet verbonden worden met de positieve pool (+); de
massaklem, aan het ander uiteinde, moet verbonden worden met het te lassen stuk of
met een metalen bank, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Verbinding met de gasfles van bescherming voor lassen TIG. De drukreductor
vastdraaien op de klep van de gasfles. Erop letten dat de hoeveelheid beschermend
gas (litersminuut) uitsluitend geregeld kan worden door de drukregelaar van de
gasfles. De slang voorbereiden voor de voeding van het beschermend gas op de
toorts. De manuele klep op de toorts openen voordat men last en ze terug sluiten
nadat men gelast heeft.

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de
werkzaamheden.
Aanbevelingen:
- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te
garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met
een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn
voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

6.LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 MMA-LASSEN

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in
ieder geval worden geraadpleegd.

De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode en het
gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtljn gelden de volgende
stroomwaarden voor de gebruikte elektrodendiktes:

o Elektrode (mm) Lasstroom (A)
min max
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 - 200

Er dient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes

hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het

vertikale of boven hethoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet
alleen door de ?ekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters van
het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de
diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de
elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale
verpakkingen of containers).

- De karakteristieken van het lassen hangen ook af van de waarde van ARC-FORCE
(dynamisch gedrag) van de machine. Deze parameter kan geselecteerd worden
vanop het paneel met een selectietoets. De selectietoets in de stand TIG met
strookontsteking plaatsen, de functies ARC-FORCE en HOT START worden volledig
geélimineerd. Men merkt hierbij op dat de hoge waarden van ARC-FORCE een
grotere penetratie geven en het lassen toestaan in gelijk welke stand typisch met
basische en cellulose-elektroden.

- Het is mogelijk dat het lassen van bepaalde rutiel elektroden excessieve spatten

meebrengt; in dit geval, raadt men aan de selectietoets te verplaatsen op de voorkant

vande lasmachine in de stand TIG.

6.1.1 Werkwijze

- Metde laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen stuk
bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de
meest correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de mogelijkheid
bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt
bemoeilijkt.

- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomsti? de dikte van de
gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze
afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de
elektrode in de beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen (FIG. H).

- Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte van de
beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het kratertje, om deze te vullen,
vervolgens de elektrode snel uit het smeltbad trekken om de boog te onderbreken.

VOORBEELDEN VAN LASNADEN (FIG.1I)

6.2 LASSENTIG MET STROOKONTSTEKING

Het lassen TIG is een lasprocedure die de warmte uitbuit geproduceerd door de
elektrische boog die ontstoken en behouden wordt, tussen een onsmeltbare elektrode
(Tungsteen) en het te lassen stuk. De elektrode van Tungsteen is ondersteund door een
toorts geschikt om er de lasstroom over te brengen en de elektrode zelf en het lasbad te
beschermen tegen de atmosferische oxkidatle middels een stroom van inert gas
(normaal Argon: Ar 99%) dat uit de keramiek sproeier komt.

Voor een goed slagen van het lassen is het best dat de stukken zorgvuldig
schoongemaakt zijn, zonder oxyde, olién, vetten, solventen, enz.

Het is nodig de elektrode van Tungsteen axiaal te scherpen met een slijpsteen, zoals
aangeduid wordt op FIG. L waarbij men ervoor moet zorgen dat de punt perfect

concentrisch is teneinde afwijkingen van de boog te voorkomen. Het is belangrijk dat
men het slijpen in de richting van de lengte van de elektrode uitvoert. Deze operatie
moet periodiek herhaald worden in functie van het gebruik en de slijtage van de
elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild, geoxydeerd of niet correct gebruiktis.
De diameter van de elektroden moet ongeveer gekozen worden volgens de volgende
tabel, eraan denkend dat voor hetlassen in DC (met elektrode op de pool (-)) gewoonlijk
de elektrode gebruikt wordt met 2% Cerium (grijze band).

Voor een goed lassen is het noodzakelijk dat men de juiste diameter van de elektrode
gebruikt met de juiste stroom. Het normaal uitsteken van de elektrode uit de keramiek
sproeier bedraagt 2-3mm en kan 8mm bereiken voor hoeklassen (zie TAB. 3).

6.2.1 Procedure

- Metde laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen stuk
bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de
meest correcte methode om de boog te trekken.

- Omhetlassen te onderbreken de elektrode snel opheffen van het stuk.

7.O0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET
MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD:

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN

DOOR DE OPERATOR.

7.1.1TOORTS

- 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 .

7.2BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIEDVAN ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET!VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINEWEGNEEMT

EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en inieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en
de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof
wegnemen dat zich heeft ag;ezet 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.

- Bijgelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en of
de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

8.PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT

VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- De lasstroom, ingesteld met behulp van de potentiometer met in amperes
alank%e%even schaalverdeling, geschikt is voor de dikte en het type van de gebruikte
elektrode.

- Metde 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
netvoehding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden

ezocht.

- ontroleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische
beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uitis.

- 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.

e 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.

- Hetgebruikte beschermingsgasjuistis (Argon 99,5% en in de juiste hoeveelheid).
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SVEJSEMASKINER MED INVERTER TIL TIG- OG MMA-SVEJSNING BEREGNET
TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemazerk: | den nedenstéende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine” .

1.ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDROQRENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes
pa sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med
buesvejsningsprocedurerne samt de pakreevede sikkerhedsforanstaltninger og
nodprocedurer.

(Der henvises ligeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OG ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

- Undga direkte berering med svejsekredslobet; nulspaendingen fra
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde veere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for
svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for braenderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de gzldende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen méa udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlaegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vidde omgivelser eller udendors i
regnvejr.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Iose forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplosningsmidler eller i nzerheden af lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sdsom tree, papir, klude osv.) skal fiernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fjernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der skal
iveerksaettes en systematisk procedure til vurdering af graensen for
udszettelse for svejsedampene alt efter deres sammensatning,
koncentration og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes veaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

DOL®

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.
Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklzedning og tej samtisolerende trinbrzet eller matter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller hjelme med
stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtatte beskyttelseklaeder, saledes at huden ikke
udsaettes for de ultraviolette eller infrarade straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sig i
narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skzaerme eller
gardiner.

QOO

- Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt leegeapparatur

(f.eks.pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at veerne om patienter,
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der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel gores ved at forbyde
adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det
garanteres ikke, at den overholder de grundleeggende graenser for personers
udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

Brugeren skal folge de nedenstéende procedurer for at begreense udsaettelsen

for elektromagnetiske felter:

- Fastgor deto svejsekabler sa teet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sé langt veek som muligt fra svejsekredslgbet.

- Viklunderingen omstandigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslobet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.
Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal svejses, sa teet som
muligt pa samlingen.

- Undlad at svejse i nerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller l&ne
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af svejsekredsliobet.

- Minimal afstand d=20cm (Fig. M).

- Apparatur hgrende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- lomgivelser, hvor der er ggetrisiko for elektrochok.
- Paafgraensede omrader.
- Pasteder, hvor der er breendbare eller sprangfarlige materialer.
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid veere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede
under udforelsen.
SKAL man anvende de tekniske veernemidler, som er fastlagti 5.10; A.7; A.9.
af 2IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SPAENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRAENDERE: hvis der

arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller breendere, hvis veerdi kan vaere dobbelt sa
hgj som maksimumstarsklen.
Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsld, om der er en reel fare og iverksatte passende
sikerhedsforanstaltninger som angiveti5.9 af "IECTEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEVARENDERISICI

- UHENSIGTSMAESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede
anvendelse (sasom optening af vandror).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en stremekilde til buesvejsning, der er specielt beregnet til
jeevnstrgm (DC) MMA-svejsning .

Dette reguleringssystems seerlige egenskaber (INVERTER), sasom den hgje
hastighed og ngjagtige regulering, giver fremragende svejseresultater ved anvendelse
af svejsemaskinen til samtlige bekleedte elektroder (ru, sure, basiske) og TIG DC-
svejsning med riveudlgsning.

Reguleringen med "inverter’-system ved netforsyningens (primeere) indgang medferer
desuden en kraftig forringelse af bade transformeromfang og nivelleringsreaktans,
hvilket har gjort det muligt at bygge en let svejsemaskine med yderst begraenset
omfang, som er nem at handtere og transportere.

2.2TILBEHOR,DER KAN BESTILLES
- MMA-svejseseet.



- TIG-svejseseet.

- Argon-beholder adapter.

- Trykreduktionsanordning med manometer.

- Braender til TIG-svejsning.

- Selvformerkende maske: med fast, regulerbart glas.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende betydning:
- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- Symbol for forsyningslinien:

1~:Enfaset vekselspeending;
3~:Trefaset vekselspaending.

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er
oget risiko for elektrisk stod (f.eks. umiddelbart i nzerheden af storre
metalgenstande).

4- Symbol forden forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm vedrerende lysbuesvejsemaskinernes

sikkerhed og fabrikation.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til

Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens

oprindelse).

Svejsekredslgbets praestationer:

- Uy: Speending uden belastning.

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den
tilsvarende strom (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og s& videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur p& 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.

Netforsyningens egenskaber:

- U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%):

= |y max: Liniens maksimale stramforbrug.

- liest Reel stramstyrke.

10- === : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

beskyttelse aflinien.

11- Symboler vedragrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1

“Almen sikkerhedsnormer vedrerende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt

ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses

pa den pageeldende svejsemaskines datameaerkat.
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3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE MED VALGER MED TO STILLINGER OG
ELEKTRODETANG: se tabel 1 (TAB.1A,2A)

- SVEJSEMASKINE MED VALGER MED TRE STILLINGER OG
ELEKTRODETANG: se tabel 2 (TAB.1B,2B)

Svejsningens vagt er opfort pa tabel 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM (FIG.B)

Svejsemaskinen bestar forst og fremmest af effektmoduler pa trykte kredsleb, der er

optimeret saledes, at de er sd palidelige som muligt og kraever mindst mulig

vedligholdelse.
- Indgang: 1-faset forsyningslinie, ensretter-afretningskondensator-enhed.
2-Transitor- og driver-omsaetningsbro (IGBT): omsaetter den ensrettede netspaending
til hejfrekvens vekselspaending og regulerer effekten alt efter den pakreevede
svejsestrem/-spaending.

3- Hojfrekvenstransformer: Primeerkviklingen modtager den omsatte spaending fra
blok 2; denne tilpasser spaendingen og stremmen til de veerdier, der kraeves for at
foretage lysbuesvejsningen og samtidig at sikre en galvanisk isolering af
svejsekredslobet fra forsyningslinien.

4- Sekundeer ensretterbro med afretningsinduktans: Omsaetter vekselspaendingen/-
strommen fra den sekundaere vikling til jeevnstrom/-speending med meget lav
svingning.

5- Styre- og reguleringselektronik: Kontrollerer gjeblikkeligt svejsestrammens veerdi og
sammenligner den med den af operateren indstillede veerdi; tilpasser regulerings-
IGBT drivernes styreimpulser.

Bestemmer streammens dynamiske respons under smeltningen af elektroden
(ojelikkelige kortslutninger) og overvager sikkerhedssystemerne.

4.2 KONTROL-,REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER

4.2.1 SVEJSEMASKINE MED VALGER MED TO STILLINGER

4.2.1.1 Frontpanel (FIG. C1)

1 - Positivt hurtigstik (+) til forbindelse af svejsekablet.

2- GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er teendt, betyder det, at
svejsestremmen blokeres p.g.a.en uregelmaessighed, f.eks.:

- Varmesikring: maskinens indre har naet en for hgj temperatur. Maskinen er

stadig teendt, men uden stremforsyning, indtil temperaturen nar ned pa et normalt
niveau. Maskinen starter automatisk.
- Sikring mod for hgj eller for lav spzending pa linjen: Den speerrer
svejsemaskinen: Netspaendingen befinder sig udenfor spektret +/-15% i forhold til
meerkeveerdien. GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den
ovennavnte, overste granse for spandingen overskrides.

- ANTI STICK beskyttelsesanordning: Den speerrer automatisk
svejsemaskinen, hvis elektroden kleber fast til materialet, der svejses pa,
hvorved den kan fiernes manuelt uden at edelaegge elektrodetangen.

3- GRONNE LAMPE: Nettislutning, apparatetklar tilanvendelse.
4 - Drejepotentiometer til regulering af svejsespaendingen med en gradinddelt skala i

Ampere, som ogsa tillader regulering under svejsningen.

5- Funktionsvalger: Giver mulighed for at veelge den gonskede
svejsefremgangsmade:

2% - MMA-elektrodesvejsning
HOT START og ARC FORCE anordningerne sikrer en let start og en
flydende svejsning for samtlige elektrodetyper.
f - TIG-svejsning med taending ved strygning
(HOT START og ARC FORCE ikke aktiveret).
6- Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet.

4.2.1.2 Bagpanel (FIG.C2)
1- Forsyningsledning 2 p + (£).
2- Oplystafbryder 0/OFF I/ON.

4.2.2 SVEJSEMASKINE MEDVALGER MEDTRE STILLINGER

4.2.2.1 Frontpanel (FIG.D1)

1- Positivt hurtigstik (+) til forbindelse af svejsekablet.

2- GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er teendt, betyder det, at
svejsestrammen blokeres p.g.a.en uregelmaessighed, f.eks.:

Varmesikring: maskinens indre har ndet en for hgj temperatur. Maskinen er

stadig teendt, men uden stremforsyning, indtil temperaturen nér ned pa et normalt

niveau. Masklnen starter automatisk.

- Sikring mod for hgj eller for lav spaending pa linjen: Den speerrer

svejsemaskinen: Netspaendingen befinder sig udenfor spektret +/-15% i forhold til

meerkeveerdien. GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den

ovennavnte, gverste graense for spaendingen overskrides.

ANTI STICK beskyttelsesanordning: Den spearrer automatisk

svejsemaskinen, hvis elektroden kleber fast til materialet, der svejses pa,

hvorved den kan fiernes manuelt uden at edeleegge elektrodetangen.

Drejepotentiometer til regulering af svejsespaendingen med en gradinddelt skala i

Ampere, som ogsa tillader regulering under svejsningen.

4- 3% @-f@ -MMA-elektrodesvejsning
Valget mellem de to MMA-funktioner foretages alt efter den anvendte
elektrodetype.
En seerlig anordning, det sakaldte Arc Control System, sikrer en optimal
svejsedynamik, let start (HOT START), flydende svejsning (ARC FORCE) for
samtlige elektrodetyper:

w
1

&% @ Basiske, aluminiums-, celluloseholdige elektroder (mod. CE) osv.

L ®

<% TIG-svejsning med strygeudlgsning
(HOT START og ARC FORCE ikke aktiveret).
5 - Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet.
4.2.2.2 Bagpanel (FIG.D2)
1- Forsyningsledning 2 p + (L).
2- Oplystafbryder 0/OFF I/ON.

5.INSTALLATION

Rutile elektroder, elektroder af rustfrit stal osv.

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOMHELST INSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF
ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORNOGDNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen indeholder.

Samling af returkabel-tang (FIG. E)
Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F)

5.2 HVORDAN SVEJSEMASKINEN SKAL LOFTES (FIG. G)

Samtlige svejsemaskiner med veelger med 3 stillinger (FIG.D) skal loftes under
anvendelse af den dertil beregnede, medleverede rem.

Sarg for, atremmen og krogen forbindes ifelge diagrammet.

5.3 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne ikke er
spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stramferende stev, korrosive dampe,
fugto.l.indimaskinen.

Sorg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan holde til
maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5 4 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspesending og -
frekvens, derertil radighed pa installeringsstedet.

- Svejsemaskinen mé udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes
differentialeafbrydere af typen:

-Type A ( ) til enfasede maskiner;

-TypeB ( ) tiltrefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
underZmax =0.21 ohm".

- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
nedvendigt henvendelse til energiselskabet).

- Med mindre andet angives (MPGE), er svejsemaskinerne kompatibel med
stramgeneratorer ved forsyningsspaendingsudsving op til +15%.

For at sikre korrekt anvendelse af stremgeneratoren skal den kere ved regelmaessig
drift, for inverteren tilsluttes.

5.4.1 Stik og stikkontakt

P& modeller med kabel med stik anbefales det at anvende svejsemaskinen med en
svejsestramstyrke under 140A, hvis svejsemaskinen skal anvendes med fuld effekt,
bor stikket udskiftes med et andet, hvis kapacitet passer til sikringen, der er angivet ved
siden af typeskiltet. P4 modeller uden stik skal man forbinde et standardstik (2 P (F) + T
(J)) med passende kapacitet med forsyningskablet, og indrette en netstikkontakt med
sikringer eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens
jordledning (den gul-grenne). Tabellen (TAB.1) viser de anbefalede veerdier i ampere
for forsinkede linjesikringer valgt p& grundlag af den maksimale maerkestrem, der
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leveres af svejsemaskinen, og den nominelle netspaending.

A GIV AGT!Tilsideszettelse af de ovenfor navnte regler kan medfore, at det af
producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det skal,
med folgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks.
brand).

5.5 SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB.1)viservaerdierne, som anbefales for svejsekablerne (imm?®) i betragtning
af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

5.5.1 MMA-Svejsning

Neesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);

undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur beklaedning.

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Saeten seerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+).

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa teet som muligt

paden sem, der erved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

5.5.2TIG-svejsning med riveudlgsning

- TIG-braender Stromkablet skal forbindes til den negative pol (-).

- Jordforbindelsesreturkabel: Det skal forbindes til den positive pol (+);
jordklemmen i den anden ende skal forbindes til arbejdsemnet eller et metalbord, det
star pa, sa teet som muligt pa den sammensvejsning, man er ved at udfare.

- Forbindelse af beskyttelsesgasbeholderen til TIG-svejsning.  Skru
trykreduktionsanordningen fast til beholderens ventil. Man skal veere opmaerksom
pa, at beskyttelsesgasmaengden (liter/minut) udelukkende kan reguleres med
beholderens trykregulator. Anbrlng beskyttelsesgastlIfﬂrselsslangen pa breenderen.
Abn den manuelle ventil pa breenderen og luk for den igen, nar man har afsluttet
svejsearbejdet.

GIV AGT! Man skal altid lukke for gasbeholderens ventil, nar man er faerdig med

svejsearbejdet.

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt disse
forefindes), séledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil
konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt edelaegges og begynder at fungere
darligere.

- Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke harer med til arbejdsemnet, i stedet for

svejsestromreturkablet; dette kan veere farligt for sikkerheden og give

utilfredsstillende svejsesresultater.

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
6.1 MMA-SVEJSNING
- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil vaere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.
Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold il
elektrodiametrene.

o Elektrode (mm)

Svejsespaending (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren pa elektroden skal den
storste vaerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste vaerdi skal benyttes
ved lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte stramstyrke
og de andre svejseparametre sdsom lysbuens leengde, udferelseshastigheden og -
stillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt,
d.v.s.pé et sted uden fugt, i de saerlige pakninger eller beholdere).

Svejsningens egenskaber afhaenger ligeledes af maskinens ARC FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan veelges pa panelet med veelger. Hvis
man stiller veelgeren pé positionen TIG med riveudlgsning, ophaeves funktionerne
ARC-FORCE og HOT START fuldsteendigt. Der geres opmaerksom pa, at hgje ARC
FORCE veerdier giver en bedre gennemtraengning og giver mulighed for at foretage
svejsearbejde i hvilken som helst stilling, typisk med basiske, celluloseholdige
elektroder.

- Der kan i forbindelse med svejsning af seerlige rutile elektroder forekomme for
mange sprojt; i dette tilfeelde anbefales det at stille veelgeren pa forsiden af
svejsemaskinenistillingenTIG.

6.1.1 Svejseproceduren

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod
arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik. Dette er den korrekte
anteendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil kunne skade
elektroden og besvaerliggere antaendingen.

- Sa snart lysbuen er antaendt, skal man forsege at holde elektroden i en afstand fra
arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode, der benyttes. Hold denne
afstand sa ngjagtig som muligt under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar
den fremferes, skal veere pa 20-30 grader (FIG.H).

- Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fere elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lofter elektroden fra svejsesgen for at slukke for
lysbuen.

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE (FIG.l)

6.2 TIG-SVEJSNING MED RIVEUDL@SNING

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stottes af en braender, der egner sig til at overfare
svejsestrammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfeerisk
oxydering takket vaere gennemstremning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99%),
der strammer ud af keramikdysen.

For at opna tilfredsstillende svejseresultater, ber arbejdsemnene renses omhyggeligt
for oxid, olie, fedt, oplgsningsmidler osv.

Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. L, hvorved
man skal serge 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 hzendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert.

Elektrodernes diameter skal veelges ifelge de vejledende angivelser p& nedenstdende
tabel, hvorved man skal tage hejde for, at der ved jeevnstreamsvejsning (med elektrode
ved (-) polen) normalt anvendes elektroder med 2% Cerium (gratband).

For at opna gode svejseresultater er det strengt nedvendigt, at elektrodens diameter og
stromstyrken passer sammen. Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra
keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjerner (jaevnfer TAB. 3).

6.2.1 Fremgangsmade

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod
arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik. Dette er den korrekte
antendingsmetode.

- Svejsningen afbrydes ved at haeve elektroden hurtigt op fra arbejdsemnet.

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINARVEDLIGEHOLDELSE:
MASKINOPERATQREN KAN UDFQRE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7 1.1 BRENDER

- Undgé at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen gares ubrugelig i lebet af kort tid.

Man skal med jaevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
erheltteette.

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.

7.2EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE .

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED
DEN FORNGDNE VIDEN PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

ADGANGTIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spaending,
er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spandlng ogleller lzsioner ved direkte kontakt med dele i beveaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stovet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stov, der har lagt sig
pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en tor trykluftstrale (maks. 10bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blad borste eller egnede oplasningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man padmontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

8.FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES

TEKNISK ASSISTANCE UDFORE FOLGENDE UNDERSOGELSER:

- 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
0sV.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller for lav
spaending eller kortslutning erigang, lyser.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, tilmaskinen koler af af sig selv og undersegge, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis vardien 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 il 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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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT TIG- JA MMA-
INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kaytetdan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kéayttdjdn on tunnettava riittdivdn hyvin koneen turvallinen
kdyttotapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijéat ja varotoimet
seka tiedettédva, kuinka toimia hatétilanteissa.

(Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai
KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYTTO).

AN

- Vilta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silld generaattorin tuottama
tyhjakédyntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai minkaén tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdahkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkékytkennit yleisten turvallisuusméaéaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siité, etta sy6ttétulppa on oikein maadoitettu.

- A3 kaytd hitsauskonetta kosteissa tai marissa paikoissa &ldka hitsaa
sateessa.

- Ala kayté kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat I6ysat.

- Al4 hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat siséltianeet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisié polttoaineita.

- Ald tydskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
ldheisyydessa.

- Aléhitsaa paineen alaisten séilididen paalla.

- Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit (esim. puu,
paperijne.).

- Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessd on riittdvd ilmanvaihto tai muu
jarjestelmé hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen
keston mukaan.

- Alad sidilytd kaasupulloa (jos sitd kaytetdan) lammonldhteiden lahelld tai
auringon paisteessa.

DOLD

- Huolehdi riittdvésta sdhkéneristyksestéd suhteessa elektrodiin, tyéstettavaan
kappaleeseen ja mahdollisiin ldhist61ld maassa oleviin metalliosiin.
Sdhkoneristys voidaan normaalisti taata kdyttamalla tarkoitukseen sopivia
suojakésineitd, -jalkineita, -pdédhinettd ja vaatetusta ja eristivid lavoja tai
mattoja.

- Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kypéraén kiinnitetyilld suojalaseilla.
Kéytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunasateille; myés kaaren ldheisyydessé olevat henkil6t
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

QOREOE®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sihkémagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ympéaristéssa.

Sahkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairiotd muutamien ladkinnéllisten

laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja ndiden laitteiden kayttéjille.

Esimerkiksi on kiellettidva paasy hitsauslaitteen kdyttdalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristésséd ammattikayttoon

tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata

perusraja-arvoissa henkiléiden sdhkomagneettikentille altistumiseen liittyen

kotitalousympéristossa.

CLC/TS 62081:

Kéayttdjan on tehtivd seuraavat toimenpiteet niin, ettd vahennetdin

sdhkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia yhdessa mahdollisimman lahelle.

- Pidéarakenteen pai ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- AIa koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.

- A4 hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pidd molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

- Liité hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
lahelle tehtévaa liitosta.

- Ala hitsaa hitsauslaitteen lahella, istuen tai nojaten siihen (minimietédisyys:
50cm).

- Alajaté ferromagneettisia esineité hitsauspiirin lahelle.

- Minimietédisyys d=20cm (Kuva M).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossa jaammattikaytt66n
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sahkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdytt6éon varattuun matalajénnitteiseen
sdhkdverkkoon suoraan kytketyissd rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

- JOTKA SUORITETAAN:
- Ympéristossa, jossa on lisddntynyt séhkdéiskun vaara.
- Ahtaissatiloissa.
- Helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa.
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkiléiden ldsnéollessa, jotta
némad voivat auttaa mahdollisessa hitétilanteessa.
TAYTYY ottaa kéyttoon tekniset suojauskeinot, jotka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.10; A.7; A.9.

- Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kaytetd
turvalavaa. . .

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa s&dhkoéisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi
syntyé vaarallinen tyhjéjannitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran méaérittdmiseksi ja otettava kdytt66n varokeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.9.

A JAANNOSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Téma hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti MMA-hitsaukseen
tasavirralla (DC) .

Tamén saatojarjestelmén (invertteri) erikoisominaisuudet, kuten suuri nopeus ja
s&dadoén tarkkuus, takaavat erinomaisen hitsaustuloksen kaikentyyppisilla
hitsauspuikoilla (rutiili, hapan, perus) hitsattaessa ja TIG-hitsauksessa.

Lisaksi saato invertteri-tekniikalla mahdollistaa sekd muuntajan etté tasausreaktanssin
pienentdmisen, jolloin on mahdollista rakentaa hyvin pienikokoisia ja kevyitd
hitsauskoneita, joiden késittely ja siirtely on tavallista helpompaa.

ERIKSEENTILATTAVAT LISAVARUSTEET:
MMA-hitsaussarja.

- TIG-hitsaussarja.

- Argon-kaasupullon sovitin.

- Paineenalennusventtiili painemittarilla.

- TIG-hitsauspoltin.

- Itsetummuva maski kiintedlld ja sdédettavalla lasilla.

3. TEKNISET TIEDOT
3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvesta esitettynd seuraavin
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symbolein, joiden merkitys selitetdén alla:
1- Vaipan suojausaste.
2- Syéttolinjan symboli:
1~:vaihtojannite yksivaiheinen;
3~:vaihtojannite kolmivaiheinen.
3- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteita voidaan suorittaa ympéristdssa, jossa
on korkea s&hkdiskun vaara (esim. hyvin lahelld suuria metallimé&éria).
4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta késitteleva
viitestandardi.
- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdméatén huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).
- Hitsauspiirin toimintakyky:

- Uy : Suurintyhjékéyntijannite.

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). limoitetaan % - méaaraisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim.60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympéristén 40 asteen
lampétilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/N-A/V: limoittaa hitsausvirran s&atdalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

9- Syéttdlinjan tyypilliset luvut:
- U,:Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):
= |y max: Suurinlinjan kayttdma virta.
- lieg: Tehollinen syéttévirta.

10- .= : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden
arvot.

11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetddn kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

© N

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tédsmadlliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesté.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

- HITSAUSLAITE KAKSIASENTOISELLA VALITSIMELLA JA ELEKTRODIN
KANNATINPIHTEILLA: katso taulukko 1 (TAUL.1A,2A)

- HITSAUSLAITE KOLMIASENTOISELLA VALITSIMELLA JA ELEKTRODIN
KANNATINPIHTEILLA: katso taulukko 2 (TAUL.1B, 2B)

Hitsauslaitteen paino ilmoitetaan taulukossa 1 (TAUL.1)

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1YLEISKAAVIO (KUVA B)

Hitsauslaite kostuu olennaisesti potenssimoduuleista, jotka on toteutettu painetuilla ja

parannetuilla piireilld parhaan mahdollisen luotettavuuden ja pienimman huollon

aikaansaamiseksi.

1- Alku: kolmivaiheinen virransyéttélinja,
tasaantumiskondensaattori.

2- Switching -silta transistorilla (IGBT) seka drivers:lla: muuntaa tasasuunnatun linjan
jannitteen vaihtelevaan virtaan korkealla jannitteell&d ja suorittaa voimakkuuden
sa4adon suhteessa haluttuun hitsauksen virtaan/jannitteeseen.

3- Muuntaja korkealla j&nnitteelld: ensisijainen kelaus saa virtaa muuntajasta tulevalta
muunnetusta virrasta 2; tdmén tehtdvané on sovittaa jannite ja virta kaarihitsauksen
toimittamista varten valttdméttémiin arvoihin seké@ eristdd samalla galvanoinnin
avulla hitsauspiiri virransyéttélinjasta.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasaantumisinduktanssilla: muuntaa vaihtelevan
jannitteen/virran, joka tulee toissijaisesta kddmisté jatkuvalla virralla/jannitteelld
hyvin matalalla aaltoilulla.

5- Ohjaus- ja séatdelektroniikka: tarkistaa hetkessa hitsausvirran arvon ja vertaa sita
kayttajan asettamaan arvoon; muuntaa IGBT:n drivers:n ohjausimpulssit, jotka
toteuttavat sdadon.

Mé&érittda virran dynaamisen vastauksen elektrodin sulamisen aikana (hetkellisia
oikosulkuja) seka kasittda turvallisuusjarjestelmat.

tasasuuntaajaryhmé seka

4.2 OHJAUS-,SAATO- JA KYTKENTALAITTEISTOT

4.2.1 HITSAUSLAITE VALITSIMELLA, JOSSA ON KAKSI ASENTOA

4.2.1.1 Etupaneeli (KUVA C1)

1- Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistaa hitsauskaapelin.

2- KELTAINEN LED: yleensé sammuneena, ilmoittaa syttyessdan hitsausvirran
pysayttavésta hairidsta, joka voi johtua monista eri syistéa:

- Lamposuojus: koneen sisélla on ldmpétila noussut liikaa. Konee pysyy paélla
jakamatta virtaa kunnes normaalilampétila palautuu. Palautuminen tapahtuu
automaattisesti

.- Linjan ali- tai ylijdnnitteen suojus: sulkee hitsauslaitteen: virransy&tén jannite
ei ole vaihteluvélissé +/- 15% suhteessa kilven arvoon. HUOMIO: Ylla mainitun
yldjénnitteen rajan ylittdminen vaurioittaa vakavasti laitteistoa.

- ANTI STICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen automaattisesti, mikéli elektrodi
liimautuu hitsattavaan materiaaliin, mahdollistaen poistamisen késin rikkomatta
elektrodin kannatinpihteja.

3- VIHREA LED :Verkon aktivointi, kéyttévalmiina.
4 - Potentiometri, joka sddtdd hitsausvaihtovirtaa ampeeriasteikolla ja sallii sdddén
myds hitsauksen aikana.
5- Toimintojen valitsin: mahdollistaa halutun hitsausmenetelman valitsemisen:
?:

A -MMA -hitsaus elektrodilla

HOT START- ja ARC FORCE -laitteistot varmistavat kaikilla
elektrodityypeillé helpon sytytyksen seké sujuvan hitsauksen.
,_02 TIG -hitsaus pyyhkaisysytytyksella
(HOT START ja ARC FORCE eivat ole kéytdssa).
6- Negatiivinen pikapistoke(-), joka yhdistaa hitsauskaapelin.

4.2.1.2Takapaneeli (KUVA C2)
1- Virtakaapeli2p (2 napaa) + (L).
2- Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - I/ON.

4.2.2 HITSAUSLAITEVALITSIMELLA,JOSSA ON KOLME ASENTOA
4.2.2.1 Etupaneeli (KUVA D1)
1- Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistaéa hitsauskaapelin.

2- KELTAINEN LED: yleensd sammuneena, ilmoittaa syttyessdén hitsausvirran
pysayttévasta hairiésta, joka voijohtua monista eri syista:

- Lampésuojus: koneen sisdlld on l&mpdotila noussut liikaa. Konee pysyy paalla
jakamatta virtaa kunnes normaalildampétila palautuu. Palautuminen tapahtuu
automaattisesti.

Linjan ali- tai ylijdnnitteen suojus: sulkee hitsauslaitteen: virransyéton jéannite
ei ole vaihteluvélissa +/- 15% suhteessa kilven arvoon. HUOMIO: YIlI& mainitun
yldjénnitteen rajan ylittdminen vaurioittaa vakavasti laitteistoa.

ANTI STICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen automaattisesti, mikali elektrodi
limautuu hitsattavaan materiaaliin, mahdollistaen poistamisen késin rikkomatta
elektrodin kannatinpihteja.

Potentiometri, joka sdatdé hitsausvaihtovirtaa ampeeriasteikolla ja sallii s44dén
myds hitsauksen aikana.

4- 2% @ .. O . MMA -hitsaus elektrodilla
Valinta kahden asennon vélilla MMA -hitsauksessa tehd&an kaytettavan
elektrodityypin mukaan.
Erityislaitteisto, Arc Control System, takaa parhaimman hitsausdynamiikan,
helpon sytytyksen (HOT START), sujuvan hitsauksen (ARC FORCE) jokaisella
elektrodityypilla:

o @

3

Emaksiset, alumiiniset, selluloosaelektrodit (CE malli) jne.

R
K

o TIG -hitsaus pyyhkaisysytytykselld
(HOT START ja ARC FORCE eivat ole kaytdssa).

Rutiilielektrodit, ruostumatonta terasté olevat elektrodit jne.

5- Negatiivinen pikapistoke(-), joka yhdistéa hitsauskaapelin.

4.2.2.2Takapaneeli (KUVA D2)
1- Virtakaapeli2p (2 napaa) + (L).
2- Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - I/ON.

5.ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISEN AIKANA.

AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset
osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA E)
5.1.2 Holkkikaapelin asennus (KUVA F)

5.2 HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA (KUVA G)

Kaikki hitsauslaitteet, joissa on kolmiasentoinen valitsin (KUVA D), on nostettava
kayttden asianmukaista varustuksena saatua hihnaa.

Varmista, etta liitos hihnan ja sen kiinnityksen valilld on mallin mukainen.

5.3 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla ja&dhdytysilma-aukot eivét ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat séhkdéa johtava pély, syévyttava hoéyry, kosteus jne.
paase koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympérille vahintddn 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttamiseksi.

5 4 KYTKENTA VERKKOON
Ennen sahkokytkentolen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessé ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettévissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdé ainoastaan syéttdjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- Tyyopi A (LAR]) yksivaineisille laitteille;

- Tyyopi B (ARI[=) komivaineisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistd s&hkdverkon liitdntakohtiin, joiden impedanssi on
pienempi kuin Zmax =0.21 ohmi.

- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Mikali laite kytketaén julkiseen sédhkdéverkkoon, on asentajan tai kdyttdjan vastuulla
varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

- Ellei ole mainittu eri tavalla (MPGE), hitsauslaitteet ovat yhteensopivia
séhkdgeneraattorien kanssa, joiden sédhkdjannite heilahtelee vélilléd + 15 %.
Oikeanlaista kéyttéa varten sdhkogeneraattoriin on laitettava teho ennen kuin
invertteri voidaan kytkeé.

5.4.1 Pistoke ja pistorasia

Malleilla, joissa on pistokkeellinen johto, suositellaan hitsauslaitteen kaytt6a
hitsausvirran arvolla, joka on alle 140A. Hitsauslaitteen kdyttdmiseksi tédydellé teholla
suositellaan pistokkeen vaihtamista sellaiseen, jonka tehokkuus sopii tietokyltin
vieressd ilmoitettuun sulakkeeseen. Malleille, joissa ei ole pistoketta, liitd séhkéjohtoon
sopivan tehoinen normalisoitu pistoke, (2P (napaa) + T (maadoitus)) ja varaa
verkkopistorasia, jossa on sulakkeet tai automaattinen katkaisin;
tarkoituksenmukainen maadoituspddte on kytkettdvd s&hkdverkon
maadoitusjohtimeen (keltavihred). Taulukossa (TAUL. 1) annetaan linjan hitaiden
sulakkeiden suositellut arvot ampeereissa. Sulakkeet valitaan hitsauslaitteen
tuottaman maksiminimellisvirran ja virransy&tén nimellisjannitteen mukaan.
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A HUOM.!YII4 olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee koneen turvajérjestelmén

(luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan henkilovahinkojen (esim.
séhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

5.5 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

AHUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,

ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetddn hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkd mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.5.1 MMA-HITSAUS
Melkein kaikki hitsauspuikot kytketddn generaattorin positiiviseen (+) napaan.
Ainoastaan hapanpéallysteiset hitsauspuikot kytketddn negatiiviseen (-) napaan.

Holkkikaapelin kytkenta
Taman litdnndssé on erikoispuristin elektrodin nakyvén osan kiinnitysta varten.
Kaapeliliitetdén puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketdén suoraan tyékappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman l&helle tehtdvaa
hitsaussaumaa.

Kaapeliliitetdén puristimeen, jossa symboli (-).

5.5.2TIG hitsaus jossa pyyhkéisysytytys

- TIG -puristin: virtakaapeli on yhdistettédvé negatiiviseen napaan (-).

- Maadoituksen paluukaapeli: on yhdistettdvd positiiviseen napaan (+);
maadoitusliitin, toisessa p&dssa, on yhdistettdvé hitsattavaan kappaleeseen tai
johonkin metallipenkkiin, mahdollisimman I&helle toteutettavaa liitosta.

- Kytkeminen suojakaasupulloonTIG hitsausta varten. Ruuvaa paineenalentaja
pullon venttiilin. Ota huomioon, ettd suojankaasun maarad (litra/minuutti) on
sdadettdvissd ainoastaan pullon paineensdatimestd. Aseta joustava putki
puristimeen suojakaasunsyottéa varten. Avaa ké&siventtiili puristimessa ennen
hitsaamista ja sulje se hitsaamisen jélkeen.

HUOMIO! Sulje kaasupullon venttiili aina tyon lopussa.

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos sellaisia on)

taydellisen sdhkdkontaktin takaamiseksi; mikali néin ei tehda, liittimet ylikuumenevat

helposti, jolloin ne kuluvat nopeastija tapahtuu tehonmenetysta.

Kéayta mahdollisimman lyhyit4 hitsauskaapeleita.

Ald kaytd tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran

paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epétyydyttdvaén

hitsaustulokseen.

6. HITSAUSMENETTELY
6.1 MMA-HITSAUS

- On erittdin tarke&a, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin pakkauksessa. Namaé ilmaisevat sauvaelektrodin oikean polariteetin
ja sopivimman vaihtovirran.

Hitsausvaihtovirta téytyy s&atdd kaytéssd olevan elektrodin halkaisijan ja
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

Elektrodin halkaisija (mm)

Hitsausvaihtovirta (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Kayttdjdn on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kaytettdva korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat vélttdméattdmia pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yléspéin
tehtavaan hitsaukseen.

Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden lisaksi muut valitut
hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja —asento seké elektrodien
halkaisija ja laatu (elektrodit on séilytettdva oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta).

Hitsauksen ominaisuudet riippuvat myés koneen ARC-FORCE:n arvosta
(dynaaminen ominaisuus). Tdman parametrin voi valita paneelista valitsimella.
Laittamalla valitsin TIG asentoon pyyhkaisysytytykselld toiminnot ARC-FORCE ja
HOT START poistuvat kokonaan kaytdsta. Ottakaa huomioon, ettd ARC-FORCE:n
korkeat arvot mahdollistavat suurimman tunkeutumisen ja hitsauksen missé tahansa
asennossa, tyypillisesti eméksisillé ja selluloosaelektrodeilla.

On mahdollista, etta erityisten rutiilielektrodien hitsaaminen tuottaa ylimaéaraisia
roiskeita. Siind tapauksessa on suositeltavaa siirtda hitsauslaitteen etupuolella oleva
valitsin TIG -asentoon.

6.1.1 Hitsausmenettely .

- Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tykappaleeseen aivan
kuin sivaltaisit tulitikulla. Tdma on oikea sivallusmenetelmé.

VAROITUS: Ala ly6 elektrodia tyékappaleeseen. T&ma voi vahingoittaa elektrodia ja
tehda sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritéd ylldpitda valimatkaa tyékappaleeseen, joka on
yhdenvertainen kaytdssad olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida va
limatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevén
elektrodin kulman pitaa olla 20-30 astetta (KUVA H).

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paéatd taaksepdin tayttddksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesté
sammuttaaksesikaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA (KUVA )

6.2 TIG -HITSAUS JOSSA PYYHKAISYSYTYTYS

TIG hitsaus on hitsausmenetelmd, joka kayttdd hyddykseen 1ampda, jota tuottaa
sahkokaari, joka viritetddn, ja jota pidetddn sulamattoman elektrodin (Volframi) ja
hitsattavan kappaleen vililld. Volframielektrodia tukee puristin, joka sopii hitsausvirran
valittdmiseksi siihen sekd& suojaamaan itse elektrodia ja hitsauslammikkoa ilman
hapettumiselta jalokaasuvirran valityksella (normaalisti Argon: Ar 99%), joka tulee ulos
keraamisesta suuttimesta.

On toivottavaa, hyvan hitsaustuloksen saamiseksi, ettéd kappaleet ovat huolellisesti
puhdistettuja seké vapaita oksidista, 6ljysta, rasvoista, liuottimista jne.

On vélttamatonta teroittaa Volframielektrodi akselimaisesti tahkolla, kuten neuvotaan

KUVASSA L pitden huolta siita, etté karki on tarkalleen samankeskinen, jotta véltetdan
kaaren poikkeamat. On térkeda suorittaa hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tama
toimenpide on toistettava jaksoittaisesti suhteessa elektrodin kdytt66n ja kulumiseen
tai kun se on sattumalta likaantunut, hapettunut taijos sité on kéytetty epdkorrektisti.
Elektrodien halkaisija on suuntaa antavasti seuraavan taulukon mukainen ottaen
huomioon, ettd DC -hitsauksessa (elektrodi (-) navassa) kdytetdén yleensé elektrodia,
jossaon 2 % Ceriumia (harmaa nauha).

On vélttaméatontd, hyvan hitsauksen vuoksi, kéyttaa tarkkaa elektrodin halkaisijaa
tarkalla virralla. Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja
voi saavuttaa 8mm kulmahitsauksia varten (katso TAUL. 3).

6.2.1 Menettely .

- Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tydkappaleeseen aivan
kuin sivaltaisit tulitikulla. T&ma on oikea sivallusmenetelma.

- Hitsauksen keskeyttdmiseksi nosta nopeasti elektrodi kappaleesta.

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJAVOI SUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 POLTIN

Valt4 polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péélle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

Tarkista sdénnéllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

Valitse huolella elektrodin halkaisijaan n&hden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siité
johtuvaa virheellista toimintaa tapahdu.

Tarkasta ainakin kerran péivassé puristimen paéateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

Tarkasta ennen jokaista kdyttéd hitsauspdan paateosien kulumistila seka niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin Kkiristyspihdit, kaasun
diffuusori.

7.2 ERIKOISHUOLTO L
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAl TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan
sdhkoéiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone sdénndllisesti kayttomaéarien ja tyéalueen pdlyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisépuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paélle
keréantynyt pdly kuivalla paineilmalla (max 10bar).

Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeélla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vahan valia, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jilleen
paikoilleen kiristéden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ald missdén tapauksessa suorita hitsaustoitd koneen ollessa vield auki.

8.VIKAHAKU ) i o

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA

SEURAAVATARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettéd hitsausvaihtovirtaa sdétédvan potentiometrin ampeeriasteikko nayttaa
oikein halkaisijan ja kdytetyn elektrodin suhteen.

- Tarkista, etté yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos ndin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala ilmoittaen l&mpd&suojuksen kytkeytymisesta yli- tai alajénnitteen
tai oikosulun vuoksi.

- Nominaalisykédhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista ja&dhtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pyséhtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa héirién aiheuttva syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tyékappaleeseen, jossa ei ole mitdén haitallisia materiaaleja
tai pintapéallysteité (esim. Maalia).

- kéytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja ettd sen maéra on oikea; linjajannite
eiole liikan korkea.
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SVEISEBRENNER MED INVERTER FOR TIG- OG MMA-SVEISING FOR BRUK |
INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen“sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operateoren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk av
sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”: INSTALLASJON OG BRUK
AV APPARATER FOR BUESVEISING).

AN

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utféres med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfer tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et forsyningssystem med
ngytral jordeledning.

- Kontroller attilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i
regnet.

- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller lase kontakter.

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige losemidler
ellerinzerheten av slike losemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks.tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveiseroyk i naerheten
av buen; det er viktig a utfere en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

DOLO

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
bearbeides og eventuelle metalistykker med jordeledning i nezerheten
(tilgjengelige).

Dette oppnas normalt ved a ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og tey og
ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pd maskene og

hjelmene.
Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for 4 unnga & utsette huden for
ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert av buen; vernet gjelder
ogsa andre personer i narheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner
som ikke reflekterer lyset.
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- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er nodvendig a utfore verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg

disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga borti sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for

eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke

overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felti hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for a minke all kontakt med

elektromagnetiske felt:

- Installer de to sveisekablene s& nzere hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran sveisekretsen.

- Lindealdrig sveisekablene rundt kroppen.

- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa
samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjoten som skal dannes.

- Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nare
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

- Laaldrig magnetiske formal av jern vaere i narheten av sveisekretsen.

- Mindste avstand d=20cm (Fig. M).

- Apparatavklasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:

- Imiljéer med stor risiko for elektrisk stot.

- lavgrenset mijoer.

- Inzerveerav lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de farst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfort i naerveer
av andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av ngdsituasjoner.
MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er beskreveti5.10; A.7; A.9.
i ”TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081”.

- Det er forbudt & svelse med operataren oppleft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du

arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom
hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta
mellom de ulike elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan veere
dobbelt sa storti henhold til tillatt grenseverdi.
Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfer malingsprosedene for a
si om der er risikoer, slik at han kan ta nedvendige forholdsregler som er
indikert i kapittel 5.9 i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS
62081”.

A ANDRE RISIKOER

- GALT BRUK: det er farlig @ bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevetibrukerveiledningen (f.eks.for a tine opp ror i vannettet).

INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE
2.1 PRESENTASJON
Denne sveiseren er en strgmkilde for buesveising, spesielt konstruert for MMA-sveising
med likstrem (DC) .
De spesifike karakteristiske trekkene for dette reguleringssystemet (INVERTER) som
hay hastighet og reguleringspresisjon, gir sveiseren utmerket kvalite i sveisingen av alle
kledde elektroder (rutiliske, sure, basiske) og i TIG DC sveising med
skrapingsaktivering.
Reguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen til tilforselssystemet
(hovedsystem) for til en stor reduksjon av volumen p& transformatoren og
nivareaktansen som muliggjer konstruksjon av en sveisere med meget lav volum og
vekt for & gjore den lettere & handtere og transportere.

2.2 TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT:
- Sveisesett MMA.

- SveisesettTIG.

- Adapter for beholderen med Argon-gass.
- Trykkreduserer med maleenhet.

- BrennerforTIG-sveising.
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- Mask som blirmarkere: med fast og regulerbart glass.

3.TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE (FIG. A)

P& en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~:enfas vekselstrom;
3~:trefas vekselstrom.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfare sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks.inaerheten av store metallmasser).

4 - Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning.

- 1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strom (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.60%
=6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C) overstiges,
aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens temperatur
erinnenfortillatte grenser.

- AIN-A/V: indikerer sveisestroammens reguleringsfelt (minimum  maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstrom og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

- |4 max: Maksimal stram som absorberes fra linjen.

- |y faktisk forsyningsstram.

10--==: Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte
verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRETEKNISKA DATA

- SVEISEBRENNER MED VELGER SOM HAR TO STILLINGER OG
ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell 1 (TAB.1A,2A)

- SVEISEBRENNER MED VELGER SOM HAR TRE STILLINGER OG
ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell 2 (TAB.1B,2B)

Sveisebrenneren stér i tabell 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 STABELSKJEMA (FIG.B)

Enheten bestar av en effektdel og en justering/kontrolidel som er et spesielt utviklet
kretskort for &8 oppna maksimal palitelighet og redusert vedlikehold.

1- Streminngang (enfaset), likeretterenhet og kondensator.

2- Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer likespenningen til
hoyfrekvent vekselstrem, og tillater justering av effekten i forhold til
stromstyrke/spenning og det arbeidet som skal utferes.

Hoyfrekvent transformator: primeervindingene far spenning fra blokk 2, som
tilpasser spenning og stremstyrke til verdier som kreves ved buesveising, samtidig
som sveisekretsen isoleres fra Stramnettet.

4- Andre likeretterbro med induktans: denne overfgrer vekselspenning/strom fra
sekundeaervindingene til likestrem/spenning med lavbelgelengde.

Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig sveisestrammen mot
verdiene valgt av bruker, modulerer kommandoene til IGBT driverne, som
kontrollerer justeringen.

Avgjer dynamiske stromverdier under elektrodens smelting
kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

w
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4.2 ANLEGG FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING

4.2.1 SVEISEBRENNER MED VELGER SOM HAR TO STILLINGER

4.2.1.1 Frontpanel (FIG.C1)

1- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa indikerer dette at
deternoe som hindrer strammen & bli tilfert sveiseren. Dette kan veere p& grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy. Maskinen er
fortsatt pa, men uten a bli tilfert strem, helt til den har nadd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.

- Beskyttelse mot for hgy og for lav spenning: Maskinen blokkeres:
forsyningspenningen er utenfor feltet +/- 15% i forhold til malverdi. BEMERK:
hvis du overstiger den gvre spenningsgrensen som angis ovenfor, skades
anlegget alvorlig.

- ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk hvis elektroden
fastner p& materialet du skal sveise, for & muliggjere manuell fierning uten &
delegge elektrodholderklemmen.

3- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til bruk.
4 - Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i ampere, som
ogsé kan justeres under sveisingen.

5- F MMA-sveising med elektrod

Anlegg for HOT START og ARC FORCE forsikrer for alle typer elektroder en lett
oppstart og en sikker sveising.

<% TIG-sveising med trekkeaktivering
(HOT START og ARC FORCE ikke aktivert).

6- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.
4.2.1.2 Bakpanel (FIG.C2)

1- Nettkabel 2p. +(L).
2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.

4.2.2 SVEISEBRENNER MEDVELGER SOMHARTRE STILLINGER

4.2.2.1 Frontpanel (FIG.D1)

1- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa indikerer dette at

deternoe som hindrer strammen & bli tilfort sveiseren. Dette kan vaere p& grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy. Maskinen er
fortsatt pa, men uten a bli tilfart strem, helt til den har nadd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.

- Beskyttelse mot for hgy og for lav spenning: Maskinen blokkeres:
forsyningspenningen er utenfor feltet +/- 15% i forhold til malverdi. BEMERK:
hvis du overstiger den gvre spenningsgrensen som angis ovenfor, skades
anlegget alvorlig.

- ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk hvis elektroden
fastner p& materialet du skal sveise, for & muliggjere manuell fierning uten a
delegge elektrodholderklemmen.

Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i ampere, som

ogsé kan justeres under sveisingen.

w
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4- % @ -_F ® -MMA-sveising med elektrod
Valget mellom de to stillingene i MMA utfores i samsvar med elektrodtypen
som blir brukt.
En spesiell anlegg, Arc Control System, garanterer la migliore dinamica di
saldatura, lett oppstart (HOT START), sikker sveising (ARC FORCE) for hver type

av elektrod:
i”‘:& @ Elektroder av basisk material, aluminium, cellulosa (mod.CE), etc.
_?: @ Elektroder av rutilisk material, av rustfritt stal etc.

F

<% TIG-sveising med trekkeaktivering
HOT START og ARC FORCE ikke aktivert).

5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.
4.2.2.2 Bakpanel (FIG.D2)

1- Nettkabel 2p. +(L).

2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFGRES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. E)
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. F)

5.2 MODUS FOR A LOFTE SVEISEBRENNEREN (FIG. G)

Alle sveisebrenner med velger som har 3 stillinger (FIG. D) ma loftes ved & bruke den
spesielle linen som medfoljer.

Forsikre deg om at koplingen mellom linen og festet tilsvarer skjemaet.

5.3 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjelingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremferende stev, korrosive anger,
fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet som
passer til vekten for & forhindre velting eller farlige bevegelser.

5 4 KOPLING TIL NETTET
For du utfor noen elekiriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med noytral jordeledning.

- For & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av
typen:

-Type A( ) tilenfasmaskiner;
-TypeB ( ) til trefasmaskiner.

- For a oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax =0.21 ohm.

- Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig, konsulter
distribusjonsnettets distributer).

- Sveisebrennene, hvis annet ikke er spesifisert (MPGE), er kompatible med
elektrogengruppen ved variasjoner i matespenningen opp til + 15%.

For et korrekt bruk av anlegget, ma den veere pa korrekt niva, fer du kan kople
inverteren.

5.4.1 Kontakt og uttak

For modeller som er utstyrt med en kabel med stepsel, anbefaler vi deg & bruke
sveisebrenneren med et sveisestramsverdi som er under 140A. For & bruke
sveisebrenneren med full kapasitet, anbefaler vi deg a skifte ut kontakten med en som
har egnet kapasitet for sikringen og som star ved siden av dataskiltet. For modeller som
ikke er utstyrt med stopsel, skal du kople et normalt stepsel (2 P (pin) + T (jordeledning))
til elkabelen og forsikre deg om at du har et nettuttak med sikringer eller automatisk
bryter. Jordeledningsterminalen méa koples til jordeledningen (gulgrenn) i matelinjen.
Tabellen (TAB.1) angir ampereverdiene som anbefales for trege sikringer i linjen og
som er valgti samsvar med maks. nominal strom som sveisebrenneren forsyner og med
en nominal matespenning.
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A ADVARSEL! Hvis du ikke falger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet

som fabrikanten installert (klasse |) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.5 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FOR DU UTFQR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE
DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?®) i henhold til maksimal
strom som sveiseren gir fra seg.

5.5.1 MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa generatoren; unntatt den

negative polen (-) for elektroder med sur kledning.

Kopling av sveisekabelns klemme-elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sé like som

mulig til skjeten som blir utfort.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

5.5.2 TIG-sveising med skrapingsaktivering

- TIG-sveisebrenner: stramkabelen skal koples til negativ pol (-).

- Jordeledningskabel: skal koples til positiv pol (+); jordeledningsfestet, ved den
andre enden, skal koples til stykket som skal sveises eller til en metallbenk, sa nzere
som mulig til skjetene.

- Kopling til gassbeholderen for & beskytte TIG-sveisingen. Stram
trykkredusereren til beholderens ventil. Husk pa att kvantiteten vernegas (liter/minutt)
kan reguleres bare bved hjelp av beholderens trykkregulator. Bruk en slang for &
forsyne vernegassen til sveisebrenneren. Apne ventilen manuelt pa sveisebrenenren
for du utfor sveisingsprosedyren og lukk den etter bruket.

ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil da arbeidet er til ende.

Anbefalinger:

- Dreikontaktene pa sveisekablene helt til slutti de hurtige uttakene (hvis installert), for

& garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skje i kontaktene

og dette kan fare til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du

skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et

darligt sveiseresultat.

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
6.1 MMA-SVEISING
- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning pa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en passende stramstyrke.
Sveisestrammen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som
skal lages, se tabellen nedenfor for passende stremstyrke ut fra
elektrodediameteren:

o Elektrode (mm)

Sveisestrom (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Brukeren m& ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
stromstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever lavere
stromstyrke.

De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjate er i forhold til intensiteten i valgt
strem og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utforelsens hastighet og
stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du
forsikre deg om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker eller
beholder).

Sveisingens karakteristikker beror ogséd pa verdiet ARC-FORCE (dynamisk
sekvense) i maskinen. Denne parameteren kan velges fra panelet ved hjelp av
velgeren. Hvis du stiller velgeren i TIG-stilling med skrapingsaktivering, eliminerer du
helt funksjonene ARC-FORCE og HOT START. Husk pa at haye verdier for ARC-
FORCE ger en bedre gjennomtrengning og gjer ad du kan utfgre sveisingen i alle
stillinger med basiske eller cellulose-elektroder.

- Det ermulig at sveisingen av spesielle rutiliske elektroder forer til altfor store sproyt. |
dette fallet, anbefaler vi deg & bevege velgeren som befinner seg foran pa
sveisebrennerenttil stilling TIG.

6.1.1 Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket som om den
var en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan skade elektroden
og fore tilat den blir vanskelig & tenne.

- Sa snart buen er tent, ma du preve & holde jevn avstand mellom elektroden og
arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen. Husk at
vinkelen pa elektroden nar den flyttes ber veere 20 - 30 grader (FIG. H).

- Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for & fylle sveisekrateret, loft
deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER (FIG. I)

6.2 TIG-SVEISING MED SKRAPINGSAKTIVERING

TIG-sveisingen er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir produsert av den
elektriske buen som er og forblir aktivert mellom en elektrod (i tungsten) og stykket som
skal sveises. Elektroden i tungsten er brukt i en sveisebrennere som er egnet for &
overfgre sveisestrommen og verne elektroden og sveisebadet mot atmosfeerisk
oksidering ved hjelp av inerte gassflader (normalt Argon: Ar 99%) som kommer ut fra
nippelen i kjeramikk.

For sveising med bra resultater, er det viktig at delene er ordentlig rene og frie fra oksid,
olje, fett, lasningsmidler etc.

Det er ngdvendig a rette tungstenselektroden i aksial retning i forhold til slipeskiven,
somervistiFIG.L ogduma veere neye med a kontrollere at spissen er helt konsentrisk
for & unngd at buen endrer retning. Det er viktig & utfere slipingsprosedyren langs
elektroden. Denne operasjonen skal gjentas regelmessig i overensstemmelse med

bruk og slitasje av elektroden eller da den er skiten, oksidert eller brukt pa gal méate.
Elektrodenes diameter skal tilsvare verdiene i felgende tabellen, og normalt bruker man
en elektrod med 2% cerium (grattband) for DC-sveising (med elektroden ved pol (-)).
Normalt fremspring av elektroden fra nippelen i kjeramikk er 2-3 mm og kan bli 8 mm for
sveisingivinkel (seTAB.3).

6.2.1 Sveiseprosedyre

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket som om den
var en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.

- Foré&avbryte sveisingen skal du hurtig lofte elektroden fra stykket.

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIGVEDLIKEHOLD:
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFOQRES AV
OPERATQREN.

7.1.1 SVEISEBRENNER

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan fore
tilatisoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

Utfer en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens
diameter for & unngd overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale
funksjoner.

Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang
hver dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

For hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler:nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

7.2EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR ARBEID INNE I
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til
alvorlige stromstot og/eller skader som folge av direkte berering av
stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt stov som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med ter trykkluft
(maks. 10bar).

Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor disse ngye med
enmeget myk barste eller passende rengjeringsmidler.

- 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 helttil slutt.

Unngé absolutt & utfare sveiseoperasjoner med pen sveiser.

8.FEILSOKING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B&R DU SELV

FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER

OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestremmen, som reguleres med potensiometeret med gradert
ampereskala, er korrekt stiltinn for elektrodediameteren og -typen.

- Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilherende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stremtilforselen (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 heyt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, ma man farst og fremst fierne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen
er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller
overflatebehandliger (eks. Maling).

- Atbeskyttelsesgassen erriktig i kvalitet (Argon 99,5%) og i kvantitet.
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SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmirkning:iden text som féljer kommer vi att anvédnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvidndas pa ett sékert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddsatgérderna och nodfallsprocedurerna.

(Vi hénvisar &ven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”:

INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

AN\

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spinningen pa tomgang fran
svetsen kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Stédng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
anslutenttill jord.

- Forsékraerom attnétuttaget ar korrekt anslutettill jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
ellerinarheten av sddana @mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avliagsna alla brandfarliga d@mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsékra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anvénd er av nagot
hjdlpmedel fér utsugning av svetsgaserna i nédrheten av bagen; det ar
nédvéndigt med en systematisk kontroll for att bedéma grénserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséttning
och koncentration samt exponeringens ldngd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvénds).

DOLO

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
nérheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar skyddshandskar, skor,
skydd foér huvudet och skyddsklédder som ar avsedda for &ndamalet samt
genom anvdndningen av isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med fér detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller

hjalm.
Anvidnd for detta avsedda ej brdnnbara skyddsklader och handskar, och
undvik att utsdtta huden for ultraviolett och infraréd stralning fréan
svetsbagen; dven andra personer som befinner sig i narheten av bagen maste
skyddas med hjélp av icke reflekterande skdrmar eller draperier.

QOAEO®®

- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av
elektromagnetiska félt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas fér personer som bér en sadan utrustning.
Tillexempel kan de forbjudas tilltréde till det omrade som svetsen anvands vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart &r
avsedda att anvdndas inom industrin och fér professionellt bruk.
Overensstammelse med de grundldggande begrdnsningarna fér maénsklig

exponering av elektromagnetiska filti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden for att minska exponeringen av de

elektromagnetiska félten:

- Fixeraenheten sa néra de tva svetskablarna som maojligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som majligt fran
svetskretsen.

- Snurrainte svetskablarnarunt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma
sida om kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska
anslutas sa ndra som majligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i nérheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamnaingaferromagnetiska féremal i narheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig. M).

- Apparatavklass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som endast ar
avsedda att anvéndas inom industrin och fér professionellt bruk.
Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- imiljé med 6kad risk for elektrisk stot.
- iangrdnsande utrymmen.
- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material.
MASTE forst bedomas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i ndrvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuelltingrepp i en nédsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081 “MASTE tillampas.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
férutom vid en eventuell anvidndning av en sékerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spénning pa tomgang mellan tva olika elektrodhéllare eller skarbrénnare,
anda upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna
grénsen.

En kunnig samordnare maste utfora en matning for att kunna avgéra huruvida
enrisk féreligger och vidta lampliga skyddsatgérder pa det satt som indikeras
i5.9i "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvénda svetsen fér nagot annat an
vad den dr avsedd for (t.ex. fér att tina upp vattenrér).

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1INLEDNING

Denna svets ar en stromkaélla fér bagsvetsning, sérskilt avsedd fér MMA-svetsning i
likstrém (DC) . .

Detta regleringssystems (VAXELRIKTARE) sérskiljande egenskaper, sdsom
regleringens hdga hastighet och precision, gér det méjligt att utféra en svetsning av
utmaérkt kvalitet med alla typer av belagda elektroder (rutilelektroder, sura, basiska)
samt vid TIG-svetsning.

Regleringen med hjélp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen fran matningslinjen
(primar) mojliggér dessutom en drastisk minskning av bade transformatorns och
avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur, gér det méjligt att konstruera en svets av
extremt begrédnsad volym och vikt och framhdva dess latthanterlighet och
transporterbarhet.

2.2TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:

- Set fér MMA-svetsning.

Set fér TIG-svetsning.

- Adapter fér Argon-gastub.

- Tryckregulator med manometer.

- Skérbrénnare for TIG-svetsning.

- Mask som mérknar automatiskt: med fast eller reglerbart glas.
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3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1- Héljets skyddsgrad.

2- Symbol fér matningslinjen:

1~:enfas vaxelspanning;

3~:trefas vaxelspanning.

3- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utfdras i miljé med 6kad risk for elektrisk stot

(t.ex.indrheten av stora metallmassor).

4- Symbol fér den svetsningsprocess som férutses.

5- Symbol fér maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm gallande sédkerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk service, bestalining
av reservdelar, sdkning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- Uy: Maximal spénningstopp p4 tomgéng.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan férdelas av
svetsen under svetsningen.

- X:Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strémmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel
pa 10 minuters (. ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (védrden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) éverskrids kommer det termiska skyddet attingripa (svetsen kommer
attvaraistand-by tills dess temperatur liggerinom granserna).

- A/V-A/V: Indikerar skalan for instélining av svetsstrémmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U,:Véxelspénning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grénser +10%):

= |{ max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- b5t Reellmatningsstrém.

10-—==== :Vérde for de férdrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.

11-Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allménna sékerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har &r symbolernas och siffrornas

betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlésas direkt

pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

3.2 ANDRATEKNISKA DATA oo . .

- SVETS MED VALJARE MED TVA LAGEN OCH ELEKTRODHALLARTANG: se
tabell 1 (TAB.1A,2A)

- SVETS MED VALJARE MED TRE LAGEN OCH ELEKTRODHALLARTANG: se
tabell 2(TAB.1B,2B)

Svetsens viktindikeras i tabell 1 (TAB.1)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA (FIG. B)

Aggregatet bestar av en kraftenhet och en regler-/styrenhet som har monterats pa
ett specialtillverkat kretskort for att optimera tillforlitigheten och minska underhallet.
1- Anslutning av primarsidan (enfas), likriktare och kondensator.

2- Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade sp&nningen till
hégfrekvent hackad véxelspénning och gor det méjligt att reglera effekten beroende
pa vilken strém/ spanning som krévs vid svetsarbetet.

Hégfrekvenstransformator: primérlindningarna matas med den omvandlade
spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen &r att anpassa spanning och strém
till de varden som krévs for bagsvetsningen och samtidigtisolera svetskretsen fran
elnéatet.

4- Sekundér likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade strém/-spénningen
fran sekundarlindningen till en kontinuerlig strém/spénning med liten vaglangd .
Elektronik- och styrkort:6vervakar momentant svetsstrémmens vérde och jamfér
detta med det vérde som stéllts in av operatéren, samt hanterar kommandona fran
POWER MOS drivenheten som styr regleringen.

Faststéller strommens dynamiska svar under smaltningen av elektroden
(omedelbara kortslutningar) och évervakar sdkerhetssystemen. Kontrollerar timers
fér gas och strémramper. Kontrollerar in- och utmatningar.

w
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4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL,REGLERING OCH ANSLUTNING

4.2.1 SVETS MEDVALJARE MEDTVA LAGEN

4.2.1.1 Framre kontrolltavla (FIG. C1)

1- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa indikerer dette at
deternoe som hindrer strammen & bli tilfort sveiseren. Dette kan vaere p& grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy. Maskinen er
fortsatt pa, men uten & bli tilfert strem, helt til den har nadd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.

- Beskyttelse mot for hoy og for lav spenning: Maskinen blokkeres:
matningsspanningen ligger utanfér omradet +/- 15% jamfoért med vardet som
indikeras pa markplaten. VIKTIGT: Om den ovan ndmnda 6vre
spanningsgriansen éverskrids, kommer detta att skada apparaten allvarligt.

- ANTI STICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om elektroden fastnar vid
det material som svetsas, vilket gér det méjligt att lossa elektroden fér hand utan
att forstora elektrodhallartangen.

3- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til bruk.
4 - Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i ampere, som
ogsé kan justeres under sveisingen.

i: Svetsning med MMA-elektrod

Anordningarna fér HOT START och ARC FORCE garanterar en enkel start och en
jdmn svetsning med alla typer av elektroder.

F

i TIG-svetsning med tdndning genom skrapning
(HOT START och ARC FORCE eji funktion).

5- &

6 - Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

4.2.1.2 Bakre kontrolltavla (FIG.C2)
1- Matningskabel 2p. +(l)
2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.

4.2.2SVETS MEDVALJARE MEDTRE LAGEN

4.2.2.1 Framre kontrolltavia (FIG. D1)

1- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa indikerer dette at

deternoe som hindrer stremmen & bli tilfort sveiseren. Dette kan veaere p& grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy. Maskinen er
fortsatt pa, men uten a bli tilfert strem, helt til den har nadd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.

- Beskyttelse mot for hoy og for lav spenning: Maskinen blokkeres:
matningsspénningen ligger utanfér omradet +/- 15% jamfért med vérdet som
indikeras pa markplaten. VIKTIGT: Om den ovan ndmnda ovre
spénningsgrédnsen dverskrids, kommer detta att skada apparaten allvarligt.

- ANTISTICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om elektroden fastnar vid det
material som svetsas, vilket gér det méjligt att lossa elektroden fér hand utan att
forstora elektrodhéllartangen.

Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i ampere, som

ogsé kan justeres under sveisingen.

4- 2% @ L . Svetsning med MMA-elektrod
Valet mellan de tva lagena i MMA ska goras i forhallande till den typ av
elektrod som ska anvéndas.
En sarskild anordning, Arc Control System, garanterar bésta méjliga svetsdynanik,
enkel start (HOT START), jamn svetsning (ARC FORCE) for alla olika typer av
elektroder:

3

ﬁ Basiska elektroder, aluminium, elektroder med cellulosahélje (mod.
CE), etc.

_?: @ Rutilelektroder, rostfritt stal, etc.

&

< TIG-svetsning med tdndning genom skrapning
(HOT START och ARC FORCE eji funktion).

5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

4.2.2.2 Bakre kontrolltavla (FIG. D2)

1- Matningskabel 2p. +(<).
2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.

5.INSTALLATION

/\ VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRANELNATET. . )

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. E)
5.1.1 Montering av svetskabel-elektrodhallartdng (FIG. F)

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN (FIG. G)

Samtliga svetsar med véljare med 3 ldgen (FIG.D) maste lyftas med hjalp av den for
detta avsedda remmen som levereras tillsammans med svetsen.Forsékra er om att
anslutningen mellan remmen och fastkrokningsanordningen stdmmer 6verens med
ritningen.

5.3 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dér 6ppningarna for in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, forsékra er ocksa om att
elektriskt ledande damm, korrosiv dnga, fukt, m.minte kan sugasinisvetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme p& 250 mm runt omkring svetsen.

AVIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for dess vikt
for att undvika att den tippar eller rér sig pa ett farligt sétt.

5 4 ANSLUTNINGTILL ELNATET
Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsakra sig om att de varden
som indikeras pé informationsskylten pa svetsen motsvarar den nétspanning och -
frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med en neutral
ledare ansluten till jord.

- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvénd differentialbrytare av
typen:

-TypA ( ) fér enfas maskiner;

-TypB ( ) for trefas maskiner.

- Foratt uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi
er att ansluta svetsen till de punker fér inkoppling till elnatet som har en impedans pa
mindre &n Zmax =0.21 ohm.

- Svetsen omfattasinte av kravenistandard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elndt fér allmén elférsérjning &r det installatérens eller
anvéndarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om nédvandigt,
vand dig till distributionssystemets eloperatoér).

- Svetsarna &r, om inget annat specificeras (MPGE), kompatibla med kraftaggregat
for variationer i matningsspénningen pa upp till + 15%.

For en korrekt anvéndning ska kraftaggregatet kéras till full effekt innan
frekvensomvandlaren kan kopplas.

5.4.1 Stickpropp och uttag

Fér modeller som &r utrustade med en kabel med kontakt, rekommenderar vi dig att
anvénda svetsen med ett svetsstrémvérde som ligger under 140A. Fér att anvédnda
svetsen med full effekt, rekommenderar vi dig att byta ut kontakten med en annan som
har en lamplig kapacitet for sédkringen och som star bredvid dataskylten. Fér modeller
som inte &r utrustade med kontakt, ska du ansluta en normal kontakt (2 P (stift) + T
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(jord)) till elkabeln och se till att du har ett natuttag med sakringar eller automatisk
strdmbrytare. Jordningsterminalen maste anslutas till jordningsledningen (gulgrén) i
matningslinjen. Tabellen (TAB.1) anger de amperevarden som rekommenderas fér
tréga sékringar i linjen och som valts enligt maximal nominell strém som svetsen
tillhandahéller och med en nominell matningsspénning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sékerhetssystemet som

konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

5.5 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

/\  VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena foér svetskablarna (i mm?) pa
basis avden maximala strém som férdelas av svetsen.

5.5.1 MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+); enbart
elektroder med sur beldggning ska anslutas till den negativa polen (-).

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell kkdmma som anvénds for att Idsa fast den nakna delen
av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken stycket ar
placerat, s& nara den fog man haller p& att svetsa som méjligt.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (-).

5.5.2TIG-svetsning med likstrom och tdndning genom skrapning

- TIG-skérbrénnare: strémledarkabeln ska anslutas till den negativa polen (-).
Aterledarkabel for massa: ska anslutas till den positiva kabeln (+), klAmman for
massa, som sitter i andra dnden, ska anslutas till det stycke som ska svetsas eller till
en metallbénk, s& nara den svetsfog som ska utféras som méjligt.

Anslutning till tuben med skyddsgas for TIG-svetsning. Skruva fast
tryckreglaget pa gastubens ventil. Kom ihag att mangden skyddsgas (liter/minut) bara
kan regleras med hjalp av tryckreglaget pa gastuben. Férbered en flexibel slang for
matning av skyddsgas till skarbrdnnaren. Oppna den manuella ventilen pa
skarbrannaren innan nibdrjar svetsa och stdng den efter avslutat arbete.

VIKTIGT! Sténg alltid ventilen pa gastuben efter avslutat arbete.
Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon énda in i snabbkopplingarna (om sadana finns),
detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
Overhettning av sjlva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

Anvand sa korta svetskablar som majligt.

Undvik att anvdnda metallstrukturer som inte &r en del av stycket som bearbetas som
erséttning fér aterledningskabeln fér svetsstrom; detta skulle kunna sétta sékerheten
pa spel och ge upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV

TILLVAGAGANGSSATT
6.1 MMA-SVETSNING

Det ar mycket viktigt att operatdren féljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strém de boér
anvéndas.

Strémmen i svetskretsen maste regleras beroende pa  elektrodens diameter och
vilkentyp av svetsfogmanvill astadkomma. Nedanstdende tabell visar
svetsstrommar fér olika elektroddiametrar:

Elektrod-g (mm)

Svetsstrom (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Tank pa att fér en given elektroddiameter skall hégre stromstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strémmar skall anvandas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.
Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda strémmens
intensitet, p& andra svetsparametrar som bagens ldngd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (for en korrekt férvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fuktide tillhérande férpackningarna eller behallarna).
Svetsningens egenskaper beror dven pa vérdet for ARC-FORCE (dynamiskt
beteende) fér maskinen. Denna parameter kan véljas med en véljare fran
kontrolltavlan. Om man stéller véljaren i laget TIG med tandning genom skrapning,
elimineras funktionerna ARC-FORCE och HOT START helt. Observera att hdga
vérden for ARC-FORCE ger en stérre penetration och gér det méjligt att svetsa i
vilken position som helst, i normala fall med basiska elektroder eller elektroder med
cellulosahdlje.
- Det &r mojligt att det sténker mycket ndr man svetsar med sarskilda rutilelektroder. Vi
rekommenderar er i detta fall att vrida véljaren pa svetsens framsida till laget TIG.

6.1.1 Svetsning )
- Hallmasken FRAMFOR ANSIKTET, sl elektrodspetsenmot arbetsstycket som nar
du tander en tdndsticka. Detta &r ratt satt att tdnda svetsbagen.
VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och
férsvara tdndningen.
- Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som mdjligt nér bagen tands. Detta
avstand &r likamed elektrodens diameter. Hall samma avstand under hela arbetet.
Vinkeln mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 grader (FIG.H).
Forelektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden
fran sméltan sa att bagen slacks.

SVETSFOGENS UTSEENDE (FIG.1)

6.2 TIG-SVETSNING MED LIKSTROM OCH TANDNING GENOM SKRAPNING

TIG-svetsning &r ett tillvdgagangsséatt som utnyttiar den varme som bildas av den
elektriska bage som ténds, och upprétthalls, mellan en osméltbar elektrod (Tungsten)
och det stycke som ska svetsas. Tungstenselektroden halls av en skdrbrdnnare som &r

anpassad for att éverféra svetsstrommen till elektroden och skydda densamma och
smaltbadet mot atmosférisk oxidering med hjélp av ett fléde inert gas (i normala fall
Argon: Ar99%) som kommer ut ur munstycket av keramik.

For att svetsningen ska ge ett gott resultat bér styckena vara noggrannt rengjorda och
fria fran rost, olja, fett, Idsningsmedel, etc.

Tungstenselektroden maste vassas axiellt mot slipstenen, pa det satt som indikeras i
FIG.L, spetsen maste vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen forskjuts. Det &r
viktigt att slipningen sker i elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska
upprepas med jdmna mellanrum beroende pa anvéndningen och pa hur sliten
elektroden &r, liksom nar elektroden oavsiktligen blivit férorenad, oxiderad eller anvand
pa ett felaktigt satt.

Elektrodernas diameter ska véljas pa ett ungefar enligt tabellen nedan, kom ihag att
man fér svetsning i likstrdm (med elektroden ansluten till polen (-)) i allménhet anvénder
sig av en elektrod med 2% Cerium (grattband).

For att svetsningen ska ge ett gott resultat maste man anvanda en elektrod med ratt
diameter samt ratt strém. Elektroden ska i normala fall sticka ut med 2-3 mm frén
munstycket av keramik, men upp till 8 mm fér svetsning i vinkel (se TAB. 3).

6.2.1 Tillvdgagangssatt

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sla elektrodspetsen mot arbetsstycket som nér
du tdnder en tdndsticka. Detta ar rétt satt att tinda svetsbagen.

- Forattavbryta svetsningen ska man lyfta upp elektroden snabbt fran stycket.

7.UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERI_-_II:\LL: . .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 SKARBRANNARE

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer d& att smalta och skarbrdnnaren kommer snabbt att bli oanvéndbar.
Kontrollera med jdmna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

Vélj elektrodhéllartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen och
foljdaktligen déalig funktion.

Kontrollera, a&tminstone en gdng om dagen, huruvida skarbrannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasférdelare.

Kontrollera, fére varje anvandningstillfalle, att skdrbrédnnarens avslutande delar inte
ar utslitna och att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasspridare.

7.2 EXTRA UNDERHALL o i
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
OMRADET.

AVIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJAR ARBETETIDESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna ér under spénning kan
ge upphov till allvarlig elektrisk st6t p.g.a. direkt kontakt med komponenter under
spénning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organirdrelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende p& hur mycket den
anvénds och i hur dammig miljé. Avidgsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjalp av en stréle torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med fér detta lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.

Efter att underhdllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utfdra svetsarbete nar svetsen ar dppen.

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 svetsstrdmmen, som regleras med den amperegraderade
potentiometern, ar réttinstalld fér elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrémbrytaren ar tillslagen och att  lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger feletinatdelen (kablar, stickpropp, vdgguttag, sakringar, mém).

- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot 6ver eller
underspanning eller kortslutning inte har utlésts.

- Forsékra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utléses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt sétt. Kontrollera
att flakten fungerar.

- Kontrollera natspanningen: om vérdet &r fér hdgt eller fér lagt blockeras svetsen.
Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgdng. Om sa ér fallet méaste
felet atgérdas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda, séarskilt att kldmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex
farg och lack).

- Att den anvanda skyddsgasen ar av rétt typ (Argon 99,5%) och att den tillfors i ratt
méngd.
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ZYFTKOAAHTEZ ME INBEPTEP IIA ZYFKOAAHZIH TIG KAI MMA MNOY - ZTEPEWVETETE Hadi 600 TO SUVATOV TTI0 KOVTA T Suo KaAWSIa ouYKOAANoNG.
NMPOBAEMONTAITIA BIOMHXANIKH KAI ENMATTEAMATIKH XPHZH. - AlaTnpEiTE TO KEQAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO SUVATOV TTI0 HAKPUA
Inpeiwon: XTto Keiyevo mou okoAouBei Ba xpnoiyotroigital o 6pog a1r6 TOo KUKAWHO CUYKGAANONG

“OuyKoAANTAG” .
1.FENIKH AZOAAEIATIATH ZYTKOAAHZH TO=0Y

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVaI ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW CTNV ACTPOAR XPAON
TOU OUYKOAANTH Kol TTANPOQOPNHEVOG WG TTPOG TOUG KIVOUVOUG TTOU OXETICOVTaI
e TIG Bladikaoieg ouykOAAnong Tofou, Ta OXETIKG METPA TTPOCTOCIOG Kal
E€MEPRAONG OE TTEPITITWON EKTOKTOU KIVOUVOU.

(Kavre emiong avagopd kai otnv "TEXNIKH NMPOAIAPA®H IEC i CLC/TS
62081”: EFKATAZTAZH KAIXPHZH TQN MHXANQN A ZYTKOAAHZH TO=OY).

AN

- ATTOQEUYETE AUECEG ETTAPEG UE TO KUKAWHA ouykOAAnong. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWHO TTOU TTOPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH O€ OPIOHEVEG OUVONKEG pPTTOpEi
va gival mikivduvn.

- H ouvdeon Twv KoAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeleg emaAnbevong Kai
ETMIOKEUNG TIPETEI va eKTEAOUVTOI ME TO OUYKOAANTR ofNnoTO KaI
aTIroouUVdEPEVO aTTo TO SikTUO TPOPOSOTIaG.

- ZIBNOTE TO GUYKOAANTH KOI ATTOGUVOEDTE TOV OTT6 TO SikTUO TPOPOSOTiag TTPIV
AVTIKOTAOTAOETE TURAMATO AOYW pOBOPAG.

- EkTeA£0TE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTACT CUMPWVA UE TOUG IOXUOVTEG VOLOUG
KOl KAVOVIOHOUG.

- O ouyKOAANTAG TTPETTEl VO OUVSEETOI ATTOKAEIOTKA O€ 0UOTNHA TPpOoPodoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO aYyWYO.

- BeBaiwBeite 611 n Tpifa Tpo@odoaiag eival cwoTd cuvdedepévn oTN yeiwon
TPOCTACIAG.

Mn xpnoipoTrolgiTe To oUYKOAANTA O€ Uypd TrEPIBAAAOVTA i} KATW aTT6 BPOXN.

AA

Mnv ouvKoMslTs ot doxeia n OWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1] TTOU TTEPIEIXAV
€U@AEKTO UYPA 1) aépla TTPOTOVTA.

- ATmogpelyeTe va epydleoTte o€ UAIKG TTou KaBoapioTnkav HE XAwpouxa
SI0AUTIKG ] KOVTA O€ TTAPOHOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ doxeia UTTO Trigon.

- ATTHOKPUVETE ATTO TNV TTEPIOXN EPYATiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (TT.X. §UAO,
XOPTi, TTaVIA KATT.)

- Efao@aAifete TNV KAatdAANAn Kuko@Aopia aépa i péca katdAAnAa yia va
agaipolv Toug KaTrvoug ouyk6AAnong kovrd oto 168o. Eival amrapaitnto va
AouBAVETE UTTOYPN HE OUCTNUATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG O€ GUVAPTNON TG OUVBEDTNG, CUYKEVTPWONG KAl TG SIdpKEIag
NG id1ag TNG £kBEONG.

DOL®

- Y100eteiTe pia KatdAANAN NAEKTPIKA HOVWON O OXEON PE TO NAEKTPODIO, TO
HéTaAAO emedepyaoiag kal eviexOpeva yelwpéva MPETAAAIKG pépn
TOTrOBeTNPEVA KOVTA (TTPOCITA).

AUTO ETITUYXAVETAI POPWVTAG TOKTIKA YAVTIA, UTTOSAMATA, KAAUPPO
Ke@AAIOU Kal eviUpaTa TTou TTpoBAETTOVTaI VIO TO OKOTTO AUTO Kal HECW TNG
XPNONG SATTESWV KAl HOVWTIKWV TATTNTWV.

- MMpooTtaredere wAVTA Ta MATIO PE €181IKG AVTIAKTIVIKG YUOAIG TOTTOBEThUEVT

TAVW OTIG HAOKEG i} OTA KPAVN.
Xpnoipotrolgite €18IKA TTPOOTATEUTIKA €VEUMATA KOATA TNG QWTIAG
aTroPEUYOVUOG Va EKBETETE TNV EMIBEPHIdA OTIG UTTEPIWBEIG KOl UTTEPUBPEG
OKTiVEG TTOU TrapdyovTal atrd To T6§o. H TpooTagia TPETTel va ETTEKTEIVETAI
Kol oTd GAAQ dTOpO TTOU BPiocKOVTAI KOVTA OTO TOEO S1a HEGOU TOIXWHATWY 1
KOUPTIVWV TTOU VO UNV aVTaVOKAOUV.
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- H 8iéAeuon Tou pelpaTog ouykOAANONG dnMIoupyEi NAEKTPOPOYVNTIKA TTESia
(EMF) yupw a1ré 10 KUKAWHO cuyk6AAnonG.
Ta nAekTpopayvnTika TTedia PTTOPoUV va TTaOPEUBOUV UE OPICUEVEG IATPIKEG
ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTRpeg, METAAAIKEG TTPOOONKEG KATT.).
Mpétrel va AapBdavovtal KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA METPA WG TTPOG TO ATOUO TTOU
QEPOUV TETOIOU £idOUG CUOKEUEG. MNa TTapddelypa va atrayopeUeTal n Tpéofaon
oTNV TEPIOXN XPONG TNG CUYKOAANTIKAG OUOKEUNG.
AuTR N CUYKOAANTIKA PNXOVH IKAVOTIOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YId
a1rokKAEIOTIKA XpAoN o€ BlopunXaviko TePIBAAAOV yia eTTOYYEAMATIKO OKOTTO. Agv
EYYUATAI N AVTATTOKPION OTa BaCIKA Opla TTou agopoUv Tnv €kBeon ToUu
avOPWITOU OTA NAEKTPONAYVNTIKA TTESia O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

O xeploTAG TPEmel va e@apuodel TIG akOAouBeg Bladikaoieg wWoTe va
meplopideral n €KBeon oTa NAEKTPOHAYVNTIKG TTEDia:

- Mnv TuAiyeTte TTOTE Tat KAAWSI GUYKOAANONG YUPW ATT6 TO CWHA.

- Mnv ouyKoAAEiTE pE TO PO AVAPECT 0TO KUKAWHO OUYKOAANONG. AlaTnpeite
ap@OTEPA TO KAAWSIO OTNV iS1a 'n')\eupc( TOU owpq‘rog

- ZuvdéoTe TO KAOAWSIO ETTIGTPOYPHS TOU PEUHATOG TUYKOAANGNG O0TO péTaAAo
TPOG CUYKOAANON 600 To SuvaTOVv TTIO KOVTA OTO onueio ouvdeong uto
eKTEAEON.

- Mnv auvKoAAsrrs KOVTC(, KOBIGPEVOI 1] OKOUMTTIOHEVOI TTAVW OTN GUYKOAANTIKA
pnxavi (eAdxioTn amréoTaon: 50cm).

- Mnv ag@rivere o16npopayvnTIKG uvnKslpsvu KOVTA 0TO KUKAWwHa oUuyk6AAnong.

- EAdyiotnaméotaon d=20cm (Fig. M).

- ZUOKEUN KaTnyopiag A:

AuTH N CUYKOAANTIKA PNXAVH IKAOVOTTOIE TIG ATTAITHOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG Yia OTTOKAEIOTIKA XpAon ot Biopnxaviké TepIBdAAov kai yia
ETMOYYEAUOATIKO OKOTTS. Agv £YYUATAl N OVTATTIOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKNA
OUNBATOTNTA O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV KOl OTTOU UTTAPXEI AuEO OUVSEDN O€ SiKTUO
TPOoPodoaiag XaunAng TAONG TTOU TPOPOSOTEI KATOIKIES.

A EMNINAEON NPO®YAAZEIZ

- OIENEPFEIEZZYFKOI\AHZHZ

o€ ﬂsplBaMov ME uu§nu£vo Kivduvo nAekTpoAngiag,

- OETEPIOPICUEVOUG XWPOUG,

- OETOPOUCIA EUPAEKTWV 1] EKPNKTIKWV UAWV.
MPENEI rponyoupévwg va ekTIpNBoUV atroé évav “Texviké YTreubuvo” kal
Vo EKTEAOUVTAI TTAVTA TTOPOUCial AAAWYV ATOPWY EKTTAISEUNEVWV WG TTPOG
TIG ETTEUPATEIG O TTEPITITWON AUETOU KIVOUVOU.
MPENEI va ui08eToUvTal TA TEXVIKG HECO TTPOCTACING TTOU TTEPIYPAPOVTAI
0105.10; A.7; A.9. Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC R CLC/TS 62081”.

- MPENElI va amayopeUeTal n OUYKOAANon av o XeIPIOTAG Bpiokeral
avupwpévog o€ axéon Me To BATTedo, EKTOG av XpnolgotrolouvTal EI5IKA
Sameda ao@aleiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMIMEZ: kard Tnv epyacia pe
TEPIOCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iSO KOMMATI 1| OE TTEPICOOTEPA
KOUMATIO oUVvOESENEVa NAEKTPIKA, UTTOPEI va dnuioupynBei éva emikivduvo
GBPOIoHA TACEWY EV KEVW AVAPETO O€ BUO S1aQOPETIKEG BATEIG NAEKTPODiWV
n Ac’xprrsg, OETIUA TTOU pTropsi va (p'rc’wsl WG TO SITTAG TOU srrl'rpa'rspévou opiou.
MNpétel évag TTETEIPAPEVOG GUVTOVIOTIG Va EKTEAEGEI TNV OpYaVIKI péTpnon
woTe va KaBopiotl av UTTApXEl KivOUVOG Kal av_TrOpEi va UIoBETAGE!
KatdAAnAa pétpa oup@wva pe TNV 5.9 Tng "TEXNIKHZ MPOAIAFPA®HEZ IEC 1)
CLC/TS 62081”.

A YMNOAOIMOI KINAYNOI

- AKATAAAHAH XPHZH: gival €mKdvduvn n EYKaTAoTOO TOU CUYKOAANTA YIia
oTroladATToTE Epyaaoia SIaQOoPETIKA a1rd TNV TPORAETTOHEVN (TT.X. {ETAYWHA
OWANVWOEWV a1T6 TO 15PIKO diKTUO).

2.EIZAITQIrH KAITENIKH NEPIFrPA®H

21 EIZArQrH

AuTéG 0 OUYKOAANTAG eival pia TNy PeUPOTOG yia T OUuykOAAnon T1ogou,
KOTAOKEUAOUEVOG €IDIKA yia TN ouykOAAnon MMA o ouvexég pelpa (DC).

Ta €1dIKd XapakTNPIGTIKA aUTOU Tou GUOTANATOG pUBuiong (INVERTER) 6Trwg uwnAn
TaxuTnTa Kal akpiBela pubuiong, divouv OTO OUYKOAANTA €EQIPETIKEG QTTOBOTEIG
OUYKOAANONG OAWV Twv eTTeVEEdUPEVWV(poUTiAia, otéa, Bacikd) NAEKTPOSiwV Kal oTn
ouyk6AAnon TIG DC pe eptrupeupa TpIRAG.

H puBuion e ouoTnua “inverter” aTnv €i00d0 TNG YPAUKNAG TPOPODOTiag (TTPWTAPXIKN)
KaBopilel pia dPaOTIKA EAGTTWON GYKOU TOGO TOU HETAOXNUATIGTH 600 TNG ETTAYWYIKAG
avTioTaoNng I00TTEdWONG, ETTITPETTOVTAG TNV KATOOKEUN €VOG GUYKOAANTA OyKou Kal
Bdapoug GKpwG TTEPIOPITUEVWV KAl KABIOTWVTAG EUKOAGTEPA TO XEIPIOWO Kai T
UETAPOPA.

2 2EZAPTHMATA KATATAPAITEAIA
Kit ouyk6AAnang MMA.
- Kitouyk6Anong TIG .
- MpooapuooTtig @IdAng Argon.
- MeiwTrpag TTieong pe JavouETPO.
- Aduta yia ouykoAAnon TIG.
- Mdoka TTou okoupaiver: pe oTaBepd kal pUBUICOUEVO YUOAI.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)

Ta kUpia oToixeia TTou oxeTifovTal Pe Tn XPAON Kal TIG atToddCEIG TOU CUYKOAANTA
ouvowifovTal OTOV TTHVOKA TEXVIKWV GTOIXEIWV PE TNV akOAouBn £vvoia:

1- BaBpdg mpooTaaiag mAaiciou.
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2- >UpBoAo ypauprg TPOPodosiag:
1~: evaAaooopevn povocpaolKr] T80N;
3~: evaAA\aooouEVN TPIQATIKA TAON.
3- ZU0pPolo S: deixvel OTI pTTOPUV va ekteAoUvVTal OUYKOAAADEIG O€ TTEPIBAAAOV pE
augnuévo kivouvo NAEKTPOTTANEIaG (TT.X. TTOAU KovTd o€ HETAANIKG oWpaTa).
4- Y0uBolo poBAeTropevng diadikaaiag.
5- ZUUBoAO E0WTEPIKAG DOUNG OUYKOAANTH.
6- EYPQIMAIKOZ Kavovioudg ava@opdg yio TNV Ooo@AAsia Kal TNV KATOOKEUR
HNXAVWV Y GUYKOAANGN TOE0U.
7- ApIBUOG PNTPWOU YIO TNV AVaYVWPIOT) TOU GUYKOAANTH (QTTapaitnTo yia TNV TEXVIKI
ouptrapdaTaon, ¢ATnon aviaAAGKTIKWY, avadrTnaon KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).
8- ATT0d00¢€IG KUKAWPATOG GUYKOAANONG:
- Up: avwtatn Tdon o€ avoixto KUKAwpA.
= 1,/U,: KavovikoTroinuévo pedua kai avTiaTolxn Taon TTou JTTopouV va TrapéxovTal
atrd TO OUYKOAANTA KOTA TN oUYKOAANGON.
- X : Zxéon OiaAsitoucag Aeimoupyiag: Oeixvel To XPOvO KaT@ TOV OTT0i0 O
OUYKOAANTAG PTTOPET va TTapEXEl TO avTioToIX0 pelpa (id1a koAdva). EkppadeTal o€
% Baoel evog KUKAou 10min (T1.X. 60% = 6 AeTITé epyaaiag, 4 AETITA TTAUONG KATT.).
e TIEPITITWON TTOU EETTEPACTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPAONG (TEXVIKOU TTiVOKA,
avagepopevol oe 40°C mepIBaAAovTog), emeppacivel N BepUIKA TTpooTaadia (o
OUYKOANTAG pével oe stand-by péxpl TTou n Beppokpaaia Tou dev KaTeRei aTa
ETTITPETTOUEVA OPIAY).
- AIV-AIV: Acixvel Tnv KAipoka pUBpIong Tou pelpatog ouykOAANGng (eAaxioTo -
HEYI0TO) OTNV avTioToIXN TAoN TOSOU.
9- TexVIKA XapaKTNPIOTIKA TNG YPAPUAG TPOPOd0aiag:
- U1: EvaAacaoépevn 160N Kal guxvotnTa Tpo@odoaiog GUYKOAANTH (OTTOdEKTE
6p1a £10%):
= 1§ max: AVWOTOTO OTTOPPOPNUEVO PEUUA OTTO TN YPOHUN.
= lyer Mpaypartiké pevpa po@odoaiag.
10- === : Alia Twv aopaleiwv KOBUOTEPNPEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEN Va
TIPOBAEPTET yIO TNV TTPOOTAGIO TNG YPAUMAG.
11-ZUpBoAa avapepopeva o€ KAVOVEG AOPAAEIQG N ONUACIa TwV OTTOIWY ava@EéPETal
oToKe®. 1 “TeviKr) ao@aAeia yia T GUYKOAAnon Togou ™.
Znpeiwon: To avagpepOpevo TTAPAdEIYUA TNG TAPTIEAAG Eival EVBEIKTIKO TNG anpaciag
TwV OUPBOAWY Kal Twv Yn@eiwy. O aKPIBEG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWY TOU
OUYKOAANTA OTNV KaTOXI 00g TTPETTEl va dlaBacToldv KaTeuBeiav oTov TEXVIKO TTivaka
TOU idI0U TOU OUYKOAANTH.

3.2 AAMAATEXNIKA ZTOIXEIA

- XZYFKOAAHTIKH MHXANH ME EI'IIAOFEA AYO OEZEQN KAI AABIAA
HAEKTPOAIOY: BAétre mivaka 1 (MIN.1A, 2A)

- IYTKOAAHTIKH MHXANH ME EMIAOTEA TPION OEZEQN KAl AABIAA
HAEKTPOAIOYO: BAétre ivaka 2 (MIN.1B, 2B)

To Bdpog TNG CUYKOAANTIKAG UNXaving qvuvpd(psml oTov mivaka 1 (MIN.1)

4. NEPITPA®H TOY XYTKOAAHTH

4.1 ZXEAIATPAMMA TQN MINAOK (EIK. B)

H pnxavi &ival KOTOOKEUGOWPEVN OUCIACTIKA OTIO Evav GUVTEAEDTH 10XU0G Kal

PUBUIONG/EAEYXOU TTPAYHATOTIOINUEVO TIAVW OE TUTTWHEVO KUKAwuaA Kal

QAPICTOTTOINUEVO VIOV ETTITUYXAVETAI PEYIOTN EUTTIOTOTNTO KAl EAAXIOTN OUVTH PNAN.

1- Eioodog povotpcclmg YPOMUAG peupaTOdOTNONG, Hovada avopBwTh Kal
OUUTTUKVWTWV egiowaong

2- T[égupa switching pe TpuVCloTop (IGBT) kau drivers: YETATPETTEI TNV AvOpPBwWUEVN
Ta0N YPAUPNAG O€ evaAAaooOuevn TAaN UWNAARG ouXvOTNTOG KOl TIPOYUOTOTTOIET TN
PUBHION TNG 1I0XU0G O€ OXEOT HE TO ATTAITOUPEVO PEUNA/TACT GUYKOAANONG

3-  MetaoxnpaTioTAg NWNAARG ouxvoTnTag: To TTPWTEUOV TTAEyUa PEUPATODOTEITAI PE
TNV Td0on ToU €xel ETARANBET ammd TN povada 2  auTh EXEl WG AeiToupyia va
TIPOcapPUOdel TAON Kal pEUPA OTIG AVAYKAIEG TIWEG Yia Tn dladikaagia ouykOAAnang
310 NAEKTPIKOU TOGOU KOl GUYXPOVWG VO OTTOMOVWVEI YAABAVIKG TO KUKAWHa TNG
ouykdAANoNG aTo TN YPOMMA PEUPATODOTNONG.

4-  AeutepeUouca avopOWTIK YEQUPX UE ETTAYWYN: HETATPETEI TNV
evaAaodpevn Tdon/pelpa TTou TTaPEXETAI ATTO TO QEUTEPEUWV TTAEYUO OE OCUVEXEG
pelpa/Taon TTOAU xapnAng diakUuavong.

5- H)\EKTpovu(r] KapTEND €AEyXOU Kal pueplong eAEyXEl onvululwg ™MV TP TOU
PEUUATOG NAEKTPOOUYKOAANGNG KA TNV GUYKPIVEI JE TV TIHA BeTnuévn  amo
TOV XEIPIOTA-ouvTOViCel TIG wBAoeIG eAéyxou Twv drivers Twv IGBT Tou
TIPAYUATOTTOI0UV T pUBUION.

KaBopigel Tn duvapikh ammdvinong Tou pelpaTtog KaTd TNV TAEN Tou NAEKTpodiou
(Gueoa BPaXUKUKAWHOTA) Kal ETTOTITEUEI TO CUGTAPOTA AOPAAEIAG.

EAéyxel Ta Timers yia 1o aéplo kai Tig KAiJakeg peUpaTtog. EAEyxel TI el0650uUg Kal
TIG £§600UG.

4.2 ZYITHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

4.2.1 TYTKOAAHTIKH MHXANH ME EMIAOIEA AYO OEZEQN

4.2.1.1 MmrpooTivog mivakag (FIG. C1)

1- OeTiIkn (+) TTpifa Taxeiag oUvdEoNG yia Tn oUvdeon KaAwdiou NAEKTPOOUYKOAANGNG.

2- KITPINO LED: kavovik@ KAeIOTO, OTav €ival avoikTo Oeixvel avwpalia TTou
MTTAOKGPEI TO pEUPA GUYKOAANONG yia IGPOPOUG AOYOUG TTOU EVOEXOMEVWG VA Eivall:
- OgpMIK) TTPOOTACIA : OTO €0WTEPIKO TNG OUOKEUNG UTTAPXEl UTTEPBOAIKA

Beppokpacia. H ouokeun TTapapével avoikTr) aAAd Sev TTApEXEl PEUPA UEXPI TTOU
ETMITUYXAVEI hIa KaVOVIKA Bepuokpaaia. H eTTavagopd ival autopaTn.

- NpooTacia yla utrép Kol UTTO-TAON TNG YPOAMMAG: PTTAOKAPEI auTtdpaTa Tn
OUYKOAANTIKA UNnxavn: n Tdon Tpo@odoaiag eival ekTdg range +/- 15% o€ oxéon ye
TNV TIMA TNG TEXVIKAG TTIVaKidag. MPOZOXH: ZemepdoTe TO TPOAVAPEPOUEVO
aAvWTEPO Oplo TAoNG, B TTpokaAéoel cofapn {npia oTo CUCTNHA.

- NMpooTtagia ANTI STICK: utrAokapel autopaTta Tn GUYKOAANTIKA pnxavr), 6Tav 1o
NAEKTPOBI0 KOAAGEI OTO PETAANO TTPOG GUYKOAANDN, ETTITPETTOVTAG T XEIPWVOKTIKA
apaipean xwpig va BAGTITETAI N TOIUTTIOA NAEKTPOBIOU.

3- MNpAaoivn LED: TapouaiacdikTuou, unyavi gival £ToIun yia va AEITOupyAoEl.

4- [oTevOoIOUETPO YIO TN PUBMION TOou PEUPATOG NAEKTPOOUYKOAANONG HE KAIpaKa
SlaBabuiopévn o AuTiEp: €mMITPETTEl TN PUBUION aKOUn Kal Katd Tn didpKeia NG
OuUyKOAANGNG.

5- ETAoyéag  AsIToupyiwv:

OUYKOAANONG:

EMTPETEl TNV €AoY TnG €mBupuNTAG dladikaaiag

_?:- Zuyk6AAnon nAekrpodiou MMA

Ta cuomjuata HOT START kai ARC FORCE efaogaAifouv yia 6Aa Ta €idn
NAeKTPOBiWV Eva eUKOAO EeKivna Kal pia peuaTr ouyKOAANan.

&% - ZuykOAAnon TIG pe epmripeupa Sia §uoipartog
(HOT START kait ARC FORCE pn gvepya).

6- Apvntik (—) Tpifa Taxeiag ouvdeong yia Tn olUvdeon kaAwdiou
NAEKTPOGUYKOAANONG.

4.2.1.2 Niow mivakag (EIK. C2)
1 - KaAwdio Tpopodoaiag 2p. + (W).
2- levikog diakotng O/OFF - I/ON  (@wrtevag).

4.2.2 MHXANH ZYTKOAAHZHZ ME ENIAOTEA TPIQN OEZEQN

4.2.2.1 MmrpooTivog rivakag (FIG. D1)

1- OeTIkA (+) TTpia Taxeiag oUvOETNG yia TN oUVOEDT KAAWDIOU NAEKTPOOUYKOAANGNG.

2- KITPINO LED: kavovik@ KAeloTo, OTav egival avoikTé Oegixvel avwuahia TTou
UTTAOKAPEI TO PEUPA TUYKOAANONG Yia DIAPOPOUG AGYOUG TTOU EVOEXOUEVWG VA EiVal:
- O€PMIKA TTPOOCTACIA : OTO E£OWTEPIKO TNG OUOCKEUNG UTTAPXEl UTTEPBOAIKA

Beppokpaaia. H ouokeun Tapapével avolkth aAAa dev TTapéxel peUpa PEXPI TTOU
ETMITUYXAVEI pia Kavovikn Beppokpaacia. H eTavagopd gival autdparn.

- NpooTacia yia UTTép Kal UTTO-TACN TNG YPOMMAG: WTTAOKAPEI QUTOPATA TN
OUYKOAANTIKA UNxXavh: n Téon 1pogodoaiag eival EKTOG range +/- 15% oe oxéon pe
TNV TIPA TNG TEXVIKAG TTIVOKidag. MPOZOXH: ZemepdoTe TO TTPOAVAPEPOUEVO
AVWTEPO OPI0 TAONG, Ba TTpokaAéael coBapn {npia oTo oUCTNHA.

- NpooTtacia ANTI STICK: ptrAokdpel autoparta Tn ouyKoAANTIKA pnxavr, é1av 1o
NAEKTPOBIO KOANGEI OTO HETAAAO TTPOG GUYKOAANDN, ETTITPETTOVTOG TN XEIPWVOKTIKA
apaipeon XwpIig va BAGTITETAI N TOIUTTIdA NAEKTPODIOU.

3- MoTevoidpeTpo yia TN PUBMICN Tou PeUPATOG NAEKTPOOUYKOAANONG HE KAiJaka
SioBabuiopévn oe AuTIEP: emMITPETTEN TN PUBUION aKOUN KaI KATA T SIAPKEIQ TNG
OuUYKOAANONG.

4- ﬁ @ -_7: @ - Zuyk6AAnon nAektpodiou MMA

H £1T|onn avdpeca oTig Suo Béoeig og MMA npavparorrowi‘ral o€
OuVApTNON E TO £i50G NAEKTPOBioU TTOU XPNCIHOTIOIEITAI.

‘Eva eidik6 ovatnua, 1o Arc Control System, eyyudrar pia KaAUTepn duvapikn
0ouykOAAnong, éva eukolo ekivnua (HOT START) kai pia peuaTr ouykOAAnon
(ARC FORCE) yia k&8¢ TutroAoyia nAekTpodiou:

@ Baoika nAekTp6dia, aAoupiviou, KUTTAPIVIKE (HOVT. CE) KATT.

ER®)

i,: ZuykOoAAnon TIG pe epripevpa Sia §uaiparog
(HOT START ka1 ARC FORCE pn evepyd).

NAEKTPOBIA POUTIAIOU, INOX, KATT.

5- ApvnTikp (=) mpifa Taxeiag ouvdeong yla Tn olvdeon KaAwdiou
NAEKTPOCOUYKOAANONG.

4.2.2.2 MrpooTivog mivakag (EIK. D2)
1 - KaAwdio Tpogodoaiac 2p. + (L).
2 - [evikdg d1akoTTNG O/OFF - I/ON  (QWTEIVOG).

5.ETKATAZTAZH

A MPOZMPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ ETKATAZTAZHZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ LYNAEZEIZ ME TO ZYTKOAAHTH AMNOAYTQZ ZBHITO KAI
AMOZYNAEAEMENO ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ MPENEINA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANO EIAIKEYMENO KAI
NENEIPAMENO NPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUCKEUAOTE TO GUYKOAANTH, EKTEAEDTE TN CUVAPHOAOYNON TWV JIOPOPWYV
TUNUATWYV TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUOKEUATIaA.

5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTtpopng-AaBidag (EIK. E)

5.1.2 ZuvappoAoynon kaAwdiou cuykoAAnang-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)
5.2 TPOMNOZ ANYWQXHZ THX MHXANHZ ZYTKOAAHZIHI (EIK. G)

‘OAeg o1 unxavég ouykoAAnong pe emioyéa 3 Béocwv (EIK.D) péTrer va avuypwvovTal
XPNOIMOTIOIWVTOG TOV EIDIKO TIPOUNBEUOHEVO IHAVTA.

BeBaiwveoTe 611 n oUvdeon PeTALU INAVTA KOl YOT{WHPATOG TNPEI TO OXEDIAYPAA.

5.3 TONO®ETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvToTrioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTH WOTE VO UNV UTTAPXOUV EUTTODIA O
oxéon pe 1o Avolypa €l06d0u Kal 680U Tou agpa Wugng (egavaykaapévn KukKAogopia
pEéow avepioTApa, av UTTApXEl). BeBaiwbeite Tautdxpova 611 dev avavoppopolvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, SIABPWTIKOI OTHOI, Uypaaia KAT..

Alatnpeite TouAdxioTov 250mm gAeUBEPOU XWPOU YUPW AT TO CUYKOAANTH.

A MPOZOXH! ToroBeTOTE TO CUYKOAANTAN O£ OPIZOVTIO ETTiTTESO KATAAANANG
IKAVOTNTAG POG TO PBAPOG WOTE va aTmoPeuxBouv TO avarrodoyupioua N
ETMKUVOUVEG HETAKIVATEIG.

5 4 YYNAEZH ZTO AIKTYO
Mpiv ekTeAéoETE OTTOIOBITTOTE NAEKTPIKN 0UVOEDT), BERBaIWOEITE 6TI Ta OTOIXEIG TTOU
avaypd@ovTal oToV TEXVIKO TTHVOKA TOU OUYKOAANTA avTioTolxoUv GTnv TGon Kai
auxvoTnTa Tou SIKTUOU TToU dIaTIBEVTaI OTOV TOTTO EYKATAGTAONG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl va GUVOEDET ATTOKAEIOTIKG O€ £va gUOTNUA TPOPOdOCiag UE
YEIWPEVO aywyo OUDETEPOU.

- TNa va eCao@alicete TNV TTpOOTACIO ATIG TNV EUUECN ETTOQR, XPNOIUOTIOIEITE
B1aPOPIKOUG DIOKOTITEG OTTWG:

-TOmOU A ( ) YIO HOVO@ACTIKE unxavruaTa,

-Tumrou B ( ) Y10 TPIPACIKG UNYavipaTa.

- Ta va ikavotroloUvtal o ouvBnkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvioTaral n oUvdeon TNG CUYKOAANTIKAG MNXOVAG OTa Gnueia SIAETTaPrg Tou
SIKTUOU TPOYOdOoTiag TTou TTapouaiddouv oUVBETN avTioTaan KaTwTepn oTmd Zmax
=0.21ohm.

- H ouykoAANTIKA Pnxavr) 8ev TrepIAaUBAveTal OTIG ATTQITACEIG TOU KAVOVIGPOU
IEC/EN61000-3-12.

Av ouvdeBei oe Onudoio diktuo Tpoodoaoiag, eival gubuvn Tou €IBIKOU
€YKATAOTAONG 1) TOU XPNOTN va ETTAANBeUCEl OTI N CUYKOAANTIKN JNXavr YTTOpEi va
ouvdeBei (av avaykaio, aupBouAeuTeite TOV Popéa Tou SIKTUOU SIAVOUAG).

- O1 guykoAANTIKEG pnxavég, av dev dieukpiviCetal diagopetikd (MPGE), eival
oupBaTég e NAEKTPOYEVVATPIEG Yia HETABOAEG TAONG Tpopodoaiag uEXPl + 15%.

Ma TN owoTr XPAoN N NAEKTPOYEVVATPIO TTPETTEI VO €PBEl O€ KAVOVIKEG OUVONKEG
AeiToupyiag Trpiv ouvOeBEi To IVBEPTEP.

5.4.1 PEYMATOAHTHZ KAIMPIZA:

Mo 1a poviéha TToU BI0BETOUV KOAWDBIO HE @IG OUMBOUAEUETl N XPAON TNG
OUYKOAANTIKAG PNXAVAG O€ TIUR PEUPATOG GUYKOAANONG KaTwTepn Twv 140A, yia Tn
XPNON TNG GUYKOAANTIKAG puNXavig o€ TTARPN I0XU, CUPBOUAEUETAI N AVTIKATAOTAGT TOU
@IG pE €va AAAO KATAAANANG IKAVOTNTAG TTPOG TNV OOPAAEID TTOU avaypda@eTal iTTAa
oTnV TEXVIKA Tivakida. MNa Ta poviéAa TTou dev dIaBETOUV @IG, OUVOEOTE OTO KAAWDIO
Tpoodoaoiag £va Kavovikotroinuévo @ig, (2P + T) katdAAnAng IkavotnTag Kai
TTPodIaBéaTe pia TTPIda BIKTUOU £QOBIOCUEVN PE ATPAAEIEG I} AUTOPATO BIOKOTITN. To
€10IKO TEPUATIKOG YEIWONG TTPETTEI va OUVOEBET OTOV aywyod yeiwaong (KiTpivo-rpdaivo)
NG ypapung Tpopodoaiag. O Tivakag (MIN.1) ava@épel TIG OUVIOTAUEVEG TIPEG OF
ampere Twv KOBUGTEPNPEVWY OOPOAEIWDV YPOAUMNAG ETTIAEYMEVWY BACEI TOU PEYIGTOU
OVOMOOTIKOU PEUPATOG TTOU TTOPAYETAl OTTO T OUYKOAANTIKA pnYavhy Kal Tng
OVOUAOTIKAG TAONG TPOPodoaTiag.
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A MPOZOXH! H pn TAPNOn Twv TapaAmMdvw KAvOvwy KabioTd
avatroTeEAQOUATIKO TO oOUoTNHa oo@aAgiag TTou TpoBAETeTAl aWO TOV
KATOOKEUOOTH (Katnyopia I) pe erakoAouboug ocoBapolsg KIvBUvoug yia dTopa
(Tr1r.X. nAekTpoTrAngia) Kal avTIKEiPEVA (TT.X. TTUPKAYIA).

5.5 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

A MPOZOXH! NPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE
OTlI O LYTKOAAHTHX EINAI IBHITOX KAl ANOXIYNAEAEMENOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Mivakag  (MIN. 1) avagéper Tig TiHEG Tou oupBouAedovtal yia Ta KaAwdia
OUYKOAANoNg (oe mm’) BACEl Tou WEYIOTOU PEUHATOG TIOU TTOPEXETAl OTTO TO
OUYKOAANTA.

5.5.1 ZYTKOAAHZH MMA

>xedOV OAa Ta €TTEVOEDUPEVA NAEKTPOSIO ouvdéovTal OTo BETIKO TIOAO (+) NG
YEVVATPIOG. EEaIpETIKG aTOV apvNTIKS TTOAO (-) YyIa NAEKTPOBIO ETTEVOEDUEVA PE OEU.
20vdeon kaAwdiou ouyk6AAnong AaBidag-Bdaong nAekTpodiou

Dépvel 0TO TEPUATIKO Evav €10IKO OKPODEKTN TTOU TPOAIfeEl TO EEOKETTAOTO PEPOG TOU
nAEKTPOdIOU.

AuTO T0 KaAWDIO GUVBEETOI OTOV AKPODEKTN HE TO GULBOAO (+).

ZUvdeon KaAwdiou ETMOTPOPIG PEUPATOG CUYKOAANO NG

ZuvdEETal OTO usm)\)\o TpOg OUYKOAANON A 0TO YETAAAIKO TTAYKO OTTOU OTNpieTal, 650
yiveTal Mo KovTd 010 onueio ouvdeang uTro etmegepyaaia. AUTO To KOAWDIO CUVDEETal
OTOV aKPOdEKTN WE TO OUMBOAO (-).

5.5.2 Zuyk6AAnon TIG pe epripeupa TPIRAG

- Aautra TIG: To KaAWwdIo peUPATOG TIPETTEI va oUVOEDEi OTOV apVNTIKO TTOAO (-).
KoAwdio eMIOTPOPRG CWHATOG: TIPETTEI Va ouvdeBel oTo BETIKG TTOAO (+) EVW O
aKPODBEKTNG OWHATOG, 0TNV OAAN GKPN, GUVOEETAI OTO METAAAO TTPOG GUYKOAANDN 1
o€ HETAAAIKO TTAYKO, OGO TO BUVATOV TTIO KOVTA OTNV £VWOT UTTO EKTEAEDT.

Tuvdeon oTn @IGAN agpiou TPooTadiag yio ouykOAAnon TIG. BidwoTe Tov
TPOCapUoCTH Tieang oTn BaABida Tng @IdAng. Mpoooxn d16TI n TToodTNTA aEPiou
TTPooTaCiag (AMTPO/AETTTO) pubuileTal OTTOKAEIOTIKG aTrd TO PUBUIOTA TTiEONG TNG
@IGANG. MpodiaBEéaTe Tov EUKAUTITO CWARVA yIa TNV TPOPODOCIa aEPiOU TTPOCTACIAG
oTn AapTTa. AvoigTe TN XelpokivnTn BaABida oTn AGuTTa TTpIv OUYKOAAAGCETE Kal KAEIOTE
TNV JETA TN OUYKOAANGN.

MPOZOXH! KAgivere ravra tn BaABida @idAng oTo TEAOG TNG EpyaaTiag.
TUCTACEIG:

- Mepiotpeyte péxpr 10 BABOG TOUG OUVEECUOUG TwY KaAWSiWY CUYKOAANONG oTIg
TOxEiEG TTPICES (aV UTTAPXOUV) VIO va eEOOPANICETE pia TEAEIO NAEKTPIKA ETTAQN. ZE
avTiBeTn TTEPITITWOT Ba dNpIoUPYBOUV UTIEPBEPHAVOEIG TWV iBIWV TWV CUVBETHWY HE
Ypryopn @Bopd Toug Kal ATTWAEIR ATTOTEAECHATIKOTNTAG.

XpnoipoTroieite KaAWSIH GUYKOAANONG 6T0 TO SUVATOV HIKPOTEPOU HIFKOUG.
ATIOQEUYETE Va XPNONHOTIOIEITE HETAAAIKG HEPN TTOU SEV AVAKOUV OTO KOPPATI TTPOG
OUYKOMNOTN, WG  avTIKaTaoTaon Tou KaAwdiou EMOTPOPrG TOU PEULATOG
OUYKOAANONG. AuTO PTTOPET Va €ival ETTIKIVOUVO yia TNV 0OQAAEIQ Kal VO SWOEl Un
IKOVOTTOINTIKG aTTOTEAEOPATA YIa TN CUYKOAANGN.

6. ZYTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6 1 ZYTKOAAHZH MMA

Eivar amopainto, ot k@Be TePITTWON, VA QVOTPEXETE OTIG €VOEigelS Tou
KATAOKEUOOTH TTIOU OVOQEPOVTAl TTAVW OTN CUOKEUATIO TWV XPNOIPOTIOIOUHEVWV
NAEKTPOBiWV OI OTTOIEG DEiIXVOUV TN GWOTA TTOAIKOTNTA TOU NAEKTPOBIOU KAI TO OXETIKO
BéATIOTO pela.

To pedpa ouykOAANong TpéTrel va pubpiletal oe oxéon He Tn OIGUETPO TOU
XPNOIPOTTOIOUPEVOU NAEKTPODiOU Kal PE TOv TUTTO TOU apuoU Trou B€AeTe va
ekTEAEOETE: EVOEIKTIKG T XPNOIYOTTOIOUPEVA PEUPATA YIa TIG OIAPOPES DIAPETPOUG
nAekTpodiou givai:

HAekTp6310 (MmM) Peopa cuvKoMnong(A)
min. X.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Na éxere umoynv oag ot yia idieg SIapPETPoUg NAekTpodiou Ba xpnaipoTIoloUvTal
r]Lpn)\sg Tlpeg pelpaTog yia opl(ovmg cuyKo)\)\noalg, EVW VIO cuvKoMnoalg KABETEG N
TIAVW OTTO TO KEPAAI Ba TIPETTEI V@ XPNCIUOTIOI00VTAI TTO XAUNAEG TIHEG PEUPATOG,

- To pnxaviké XapaKTnPIoTIKE TNg 0UvOEoNG ouyKOAAnong kabopidovTal, Trépa ot TNV
€TMIAEYpEVN EvTaon PEUPATOG, ATTO TIG AAAEG TTAPANETPOUG CUYKOAANONG OTTWG NAKOG
T6E0U, TaXUTNTA KOl BE0N EKTEAEONG, DIGUETPO Kal TTOIOTNTA TWV NAEKTPOdIWV (YIa TN
OWOTH OUVTAPNON TTPOCTOTEUETE Ta NAEKTPAdIA aATTO TV uypacia pe €idIKEG
OUOKEUOOTEG N BNKEG).

- TaXapakTnPIGTIKA TNG GUYKOAANONOG £€apTwivTal Kol atrd Tnv Tiu Tou ARC-FORCE
(duvapikr) oupTrepIPopd) TNG pNXavAg. H Trapduetpog autr emAéyetal améd Tov
Trivaka eA€yxou pe etTIAoyéa. ToTroBeTWVTAG TO OIaKOTITN 0€ Béon TIG pe egmripeupa
TPIBAG, aTrokAciovTal evieAwg ol Aeitoupyieg ARC-FORCE kai HOT START.
Znueiwvetal 6T upnAég Tipég Tou ARC-FORCE 1rpoadidouv peyaAUTepn dicioduon
Kal ETTTPETTOUV TN GUYKOAANON o€ oTToIadnTTOTE BE0N.

- Mmopei n ouykdAANon €IBIKWY NAEKTPOdiwv pouTIAiou va TTPokaAei UTTEPBOAIKES
ITOINIEG, OUVIGTATAI, OTNV TIEPITITWON QUTA, VA UETOQEPETE TOV €TTIAOYED TOU
METWTTIKOU PEPOUG TNG GUYKOAANTIKAG pnXavAg otn Béon TIG.

6.1 Aladikaoia cuyk6AAnong:

- Kpatwvrag mn paoka MAPOZTA £TO NMPOZQMO, 1piBete TNV akpn Tou NAEKTpodiou
TIEVW OTO KOUMPATI TTOU TTPOKEITAI VO GUYKOANACETE EKTEAWVTOG IO Kivnon oav va
avaBare éva EUAGKI- auTr givail n 1o CwoTh p€B0SOG yIa va EUTTUPEUPOTICETE TO TOEO.
MPOXZOXH: MHN XTYMATE 10 nAekTpOdIO GTO KOWMATI: UTTAPXElI KivOUVOG va
KATOOTPEWETE TNV ETTIKAAUWN KOBIGTWVTAG SUOKOAN TNV EYTTIPEUPATION TOU TOEOU.

- MoAig epTTupeupaTioTei To TOEO, TTPOOTIOBEITE va diaTNPEITE YIa améoTacn atd To
KOMMATI, 10030vaun PE TN JIAUETPO TOU XPNOIKOTTOIOUPEVOU NAEKTPOdIOU Kal va
dlatnpeite auTrAv TNV amdéoTaon 600 To duvaTtdv o oTabepr) Katd Tn dIdpKeEIa TNG
EKTEAEONG TNG OUYKOAANGNG: va BupGoTe OTI N KAIGT TOUu NAEKTPOdIOU KATA TN QOPA
TOU TIPOXWPNMATOG TTPETTE va ivail TrepiTrou 20—-30 Badpwv (Eik. H).

- ZT0 Te)\og ™ng pc(pr]g OUYKOAANONG, PEPETE TNV aKpr] Tou quKrpoélou a)\a(ppc TTPOG
0 TTOW O€ OXEOT WE TN B1EUBNVON TOU TIPOXWPIHUATOG, TIAVW AT ToV KpaTpa yia
VO KAVETE TO YEUIONA, ETTOPEVG AVOONKWVETE TAXEWG TO NAEKTPOBIO OTT TO TNYHEVO
pETAMO yia va eTTITUYXAVETE TO OBATIYO TOU TOEOU.

MOP®EZX THX PA®HX LYTKOAAHZHZ (Eik. I)

6.2 ouykoAAnon tig pe epripeupa TPIBLWG

H ouykoAAnon TIG eival pia diadikaaia guykOAANONG TTou eKPETAAAEUETAI TN BEPUOTNTO
TTapayopevn atrd To NAEKTPIKSO TOEO TTOU EVEPYOTTOIEITAI, KOl SIOTNPEITAI AVAPETA O€ JNn
TNKSOPEVO NAekTPODI0 (BoAppapiou) kal péTaAAo TTpog ouykOAANGn. To nAekTpddio atrd
BoAgpduio otnpietal ammd pia Adutra KatdAAnAn yia va Tou diafifadel To pelpa
OUYKOAANONG Kal va TrpooTaTelel To id10 NAekTPOSIO Kal To BUBIoHa oUYKOAANGNG aTTé

TNV aTHOoPaIPIK] 0&EdWON dia PEGOU TG porig adpavoug agpiou (auvriBwg Argon: Ar
99%) TTou Byaiver a6 TO KEPAUIKO TTOHIO.

Eival avaykaio, yia Tnv kaAn omoéoor] NG GUYKOAANONG, Ta PETAAAG va gival TTOAU
KaBapd Kai xwplg 0&gidlo, Addia ykpdoa, DIGAUTIKG KATT.

Eival avaykaio va AeTrtiveTe agoviké 1o nAekTpodio atrd BoAgpdpio o€ Tpoxo Aciavang,
omrwg Seiyxvetal otnv EIK.L TTpoaéxovtag n aixun va gival evieAwg ogOKeVTPN yia va
aTro@eUyovTal EKTPOTTEG TOEOoU. Eival onpavrikd va ekTeAEOETE TO TPOXIOMA OTHV
KaTeUBUvON PAKoug Tou nAekTpodiou. H eveépyela auTr Ba eravaAapBAaveTal TTEPIOBIKG
avdloya PE TN xprion kal TN @Bopd Tou nAekTpodiou f OTav TO iBI0 POAUVETQI
aTTPORAETITA, OEEIDWVETAI F} XPNOIPOTIOIEITAI AKATAAANAQL.

H dIGUETPOG TwV NAEKTPODIWV ETTIAEYETAI EVOEIKTIKA GUPPWVA PE Tov akdAouBo Trivaka,
BewpwvTag 6Tl yia cuykdAAnon og DC (ue nAekTpOdIo aTov TIOAO (-)) XPNOIYOTIOIEITAl
YEVIKG TO NAEKTPADIO PE 2% AnunTpiou (YKpI Awpida).

Eival amapaitnTo, yia TNV KA} GUYKOAANON, va XPNOILOTIOIEITE TNV aKPIRK SIGUETPO
nAekTpodiou pe TO OKPIBEG pelpa. H kavovikr TTpoegoxn Tou nAekTpodiou amod TO
KEPAUIKO OTOMIO €ival TIEPITTOU 2-3mMm KOl PTTOPEi VO QTACEl 8mm yId YWVIOKEG
ouykoAAoeig (BA&ére TAMI. 3).

6.2.1 AiaSikaoia

- Kpartwvtag n ydoka MMNPOZTA ZTO NPOZQIMO, 1piBeTe TNV AKPN TOU NAEKTPOBIOU
TIVW OTO KOPUATI TTOU TTPOKEITAI VO CUYKOAANOETE EKTEAWVTAG IO Kivnon cav va
avdapare éva EUAGKI- auTH ival n TTI0 CwaTh PEB0OOG YIa VA EPTTUPEUNATICETE TO TEEO.

- MNa va SIokOWETE TN CUYKOAANGN ONKWOTE YPRyopa TO NAEKTPODIO aTrd TO METAAAO

7.ZYNTHPHZH

A MNPOXZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ ZXYNTHPHZIHZ,

BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMNEOX
AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

7.1 OAEOEEG O0IOCNCOC:
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ £YNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO
TO XEIPIZTH

7 1.1 AdpTra

- Mnv akouptrdare Tn AdpTra Kai 1o kaAwdio TG o€ Beppd koppdTia. Auté Ba propouce

VO TIPOKAAETEI TNV TASN TWV HOVWTIKWY UNIKWYV BETOVTAG YPrYOPa TN GUOKEUN EKTOG

AerTopuyiag.

EAEyxeTe TEPIOSIKA TO KPATNHA TNG CWARVWONG KOI TWV CUVOECEWY OEPIOU.

ZeuyapwoTe TTPOCEKTIKA AAUTTa 0@AAIoNg NAeKTPOdiouU, TOOK AGUTTOG PE TN DIGUETPO

TOU NAeKTPOdiou ETTIAEYUEVN WOTE Va aTToPeUyovTal UTTEPBEPUAVOEIG, Kakr S1adoan

TOU OEPIOU KaI OXETIKA duTAEIToUpYyia.

EA€yxeTe, TOUAGXIOTOV pIa @OpaA TNV NuUéEPQ, TNV KatdoTaon @Bopdg Kal TN owaoTh

OUVAPHOAGYNON TWV TEPUATIKWY HEPWY TNG AAUTTAG: OTOMIO, NAeKTPOdI0, AaBida,

0@AANIopa nAekTpOdiou, dlavouéag agpiou.

- EAéyxete, Tpiv ammé kdBe xprion, 1o Babuo @Bopdg Kabwg Kal OTl gival owaoTd
EYKOTEOTNUEVO TO TEPUATIKA pEPN TNG AGUTIOG: MTTEK, NAEKTPOdIo, Aafida
0@aAiopaTOG NAEKTPODIOU, BIAVOUENG AEPIOU.

7.2EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHXI MPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMNO NPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN A®AIPEZETE TIZ NMAAKEZ TOY ZYIKOAAHTH KAl

EMEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI
ZBHITOZ KAIAMNOZYNAEAEMENOZAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Evdex6pevol £AeyXol HE NAEKTPIKI) TAGT) OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH HTTOpOoUV

va wpoxal\saouv oofapn nAsKTpon)\noila amo apwn sTru(pn ME pépn UTT6 TdoN

Kouln TPAULOTA OQEINGHEVA GE GUETT) ETTAPI PE GPYAVA OE KiVNOT.
MePIOBIKA Kal OTTOOBNTIOTE Pe CUXVOTNTA, avAAoyd e T Xprion Kal TNV TToa6TNTa
OKOVNG ToU TTEPIBAAAOVTOG, AVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH) Kal aQaIpEOTE
Tn oKAVN TTOU GUYKEVTPWONKE OTO HETAGXNUATIOTH, AVTIOTAON Kal avopBwTA pe Enpd
TTETMEOUEVO aépa. (MEXP! 10bar).

- Mn KaTEUBUVETE TOV TIETTIECPEVO OEPQA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG. KaBapioTe Teg pe
Hia TToAU atTaAr) BoupTaa f KatdAANAa SIOAUTIKA.

- Me v eukaipia eAéyxeTe OTI O NAEKTPIKEG OUVOELCEIG €ival TQOONIOUEVEG Kal Ta
KapTTAapiopata dev Tapouacidlouv BAGBEG aTn podvwaon.

- 270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU GUYKOAANTH
a@aAifovTag péxpl To TEppa TIG BideG OTEPEWANG.

- Amro@eUyeTe ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANONG WE avOIXTO CUYKOAANTH.

8. WA=IMO BAABHZ

ZE MEPINTQXZH ENAEXOMENHZ ANIKANOIOIHTIKHZ AEITOYPIIAX THX

MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MIO ZYITHMATIKO EAEFXO H MPIN NA

AMNEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAZ KENTPO EZYMNHPETHZHX EAEIXETE AN:

- To pedpa GUYKOAANONG, PUBUICPEVO PECW EVOG TTOTEVOIOUETPOU PE avagopd Tnv
KAipaka diaBabuiopévn o€ apTrép, gival KatGAANAo yia Tn SIGUETPO Kal Tov TUTTO TOU
XPNOIUOTTOIOUUEVOU NAEKTPODIOU.

- Me 10 yevikd O10KOTITN a€ «ON» n OXETIKA AGUTTa €ival avappévn: o€ avTiBetn
mepiTTwon 1_PAABn ouvnbwg Ppioketar 0T ypaupr TPOodOTNONG PeUHATOG
(kaAwdia, TTpiarKal/ 1) Pioa, ATPAAEIEG, KATT.).

- To kitpivo LED TT0U Onpaivel mv emquon NG BEPPIKAG AOPAAEING UTTEP A UTTO-
160N H BPaXUKUKAWHATOG BEV Eival AVOHLEVO.

- BeBaiwbeite 611 TTapakoAouBnoaTe TN OXE0NOVOPAOTIKAG DIGAAEIYNG O€ TIEPITITWAON
eméPBAONG TNG BEPUOCTATIKAG TIPOCTOCIAG OVAUEVATE T QUOIKA WUEN NG
OUOKEUNG, ETTAANBeUTATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU GVEUICTAPA.

- EA&yEre TNV TAON TNG YPOMMUAG: av n TiuA eival utrepBoAIKG uwnAlR 1 XounAR o
OUYKOAANTAG TTOPAPEVEI UTTAOKAPIGUEVOG.

- EAéygare 611 Oev epavifeTal KATTOI0 BPaXUKUKAWHA KATd TNV £6080 TNG CUCKEUNAG :
O’ QUTA TN TTEPITITWON TTPOREITE OTOV OTTOKAEIOUS TOU ATTPOOTITOU.

- O1 ouvoéaelg TOu KUKAWHPOTOG OUYKOAANGNG £XOUV Yivel owaoTd, €18IKG av n AaBida
ToUu KaAhwdiou pdagag eivalr TTpAyuatl ouvdedepévn OTO KOWMATI KOl XW
piGg TTapeUBOAA HOVWTIKWY UNIKWV (TT.X. Bepvikia).

- To aéplo TNG TTPOCTACIOG TTOU XPNOIMOTIOIEITE Eival CWAOTO KOl OTN CWOTA TTUCOTNTA.
(A rgon99.5%).
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IYFTKOAAHTEX ME INBEPTEP TlIA IYFKOAAHZIH TIG KAl MMA Moy [OCTYN B 30HY pab0oTbI CBapOYHOro annapara.

NPOBAEMNONTAI A BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.

NMpumeyaHue:

B npuBeseHHOM panee TeKCTe MCMNONb3yeTcA TePMUH

“cBapo4HbIN annapar”.

1. OBLLUASI TEXHUKA BE3OMNACHOCTU NPU AYIOBOW
CBAPKE

Pabounit gomkeH ObITb XOpPOWO 3HaKOM C Ge3onacHbIM WCMONb30BaHMEM
CBapoOYHOro annapara U O3HaKOMJIEH C PUCKaMM, CBA3aHHbIMU C NMPOLECCOM

OYyroBoW CBapkw,

C COOTBETCTBYHOLWMMU HOpMaMU 3alUTbl U aBapMﬁHblMVl

cUTyauusamum.
(Cmotpm Ttakke TEXHUYECKYIKO CNELNOUKALUIO IEC mnn CLC/TS 62081”:
YCTAHOBKA UPABOTA C OBOPYOOBAHUEM AJ1A AYTOBOW CBAPKW).

AN

WU36eraTb HenocpeACTBEHHOIo KOHTaKTa C 3NeKTPUYEeCKUM KOHTYPOM CBapKM,
TaK KaKk B OTCYTCTBMM Harpy3ku HanpsbkeHue, nopaBaeMoe reHepaTopoM,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb ONAcHO.

OTCcoeAMHATL BUIIKY MallWHbI OT 3M1EeKTPUYECKO ceTn nepep npoBeAeHUeM
nto6bIx paboT no coeAnHeHUIO Kabenen cBapku, MEPONPUATUI NO NPoBepKe U
PEMOHTY.

BbikntoyaTb CBapoYHbIi annapar M OTCOeAMHATbL NUTaHMe nepea TeM, Kak
3aMeHUTb U3HOLLEHHbIE AeTann CBapO4HOI ropenku.

BbINOMHUTL 3MEKTPUYECKYIO YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AENCTBYHOLUM
3aKkoHOAaTeNbCTBOM M NPaBUlaM1 TEXHWUKN 6e30MnacHoCTH.

CoeAnHATL CBApO4YHYHO MaLUUHY TOMbLKO C CeThbI0 MUTaHUSI C HEWTPanbHbIM
NPOBOAHUKOM, COeAMHEHHBbIM C 3a3eMNeHueM.

Y6eauTbCs, 4TO po3eTka CeTM NPaBUNBbHO COeAMHEHa C 3a3eMileHuem
3almThbI.

He nonb3oBaTbCcsi annapaTtoM B CbIpbIX M MOKPbIX MOMELUEHUsAX, U He
Npou3BoANTeE CBapKy NoA AOKAEM.

He nonb3oBaTbcsi KaGenem ¢ NOBPeXAEHHOW M3ONAUMEN MU C MNOXUM
KOHTaKTOM B CO€AMHEHUSX.

He npoBoauUTbL CBapoY4HbIX paboT Ha KOHTeHepax, eMKOCTAX Unn Tpy6ax,
KOTOpble coAepXKani XXuakue unu razoobpasHbie ropoyne BellecTsa.

He npoBoauTb cCBapo4Hbix paGoT Ha MaTepuanax, YMCTKa KOTOPbIX
nNpoBOAUNACH XNOPOCOAEPXKALMMU PACTBOPUTENAMU UNN NOGRM30CTM OT
yKa3aHHbIX BELLECTB.

He npoBoaunTh cBapKy Ha pe3epByapax noj AaBrneHUeM.

Y6upatb ¢ paboyero mecrta Bce roproume matepuansl (Hanpumep, AepeBo,
Gymary, TPANKM U T.A.).

O6ecneynTb 4OCTATOUHYHO BEHTUNALMIO paboyero MecTa Uinm nonb3oBaThcs
cneunanbHbIMU  BbITSXKKaMU ANs yAaneHus AbiMa, obpasylowerocs B
npouecce cBapku psaom ¢ ayron. Heo6xoammo cuctemaTmyecku NnpoBepsiTh
BO3JeiCTBUE AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLEHTpaLuum n
NPOAOIMKUTENBHOCTY BO3AENCTBUS.

W3GeraitTe HarpeBaHUA 6annoHa pa3nMYHbLIMA UCTOYHUKaAMKU Tenna, B TOM
Yucne U NPAMbIMU CONTHEYHbLIMU Ny4aMM (€CNY UCNOMNb3YeTcs).

DOLD

JTOT CBapoYHbIi annapar yAoBeTBOPSET TEXHUYECKUM CTaHAapTam usaenus

A
n
n
B

Onepatop AOMKeH MCNONbL30BaTh CreaylolWme npoueaypbl Tak,

NS UCNONMb3OBaHUA WCKMIOYUTENbLHO B MNPOMbLIWIIEHHOW cpeae B
podreccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTUpyeTCs COOTBETCTBUE OCHOBHLIM
peaenam, KacaloWMMcs BO3AEWCTBUA Ha YenoBeKa aNeKTPOMarHUTHbIX nonen
6bITOBbLIX YCNIOBUAX.

4TOGHI

COKpaTUTb BO3aencTBUue 3NEeKTPOMarHUTHbIX noneu:

IpuKpenuTbL BMECTe Kak MOXHO Gnivke ABa kabensi cBapKu.

[epxaTb ronosy v TynoBuLLEe Kak MOXHO Aarnblue OT CBAapO4HOro KOHTYypa.
Hukoraa He HaMaTbIBaTb CBapoO4Hble Kabenun BOKpyr Tena.

He BecTu cBapKy, ecnu Balle Teno HaxoAWUTCA BHYTPU CBapOYHOro KOHTypa.
DepxaTtb 06a kabensi c O4HON U TOM XK€ CTOPOHbI Tena.

CoeanHuTb 06paTHbIN Kabenb CBapO4YHOro TOKa CO CBapuBaeMoM AeTanbio
KaK MOXHO GruXe K BbINOMHAEMOMY COeANHEHUIO.

He BecTM cBapKy pAAOM CO CBapoO4HbIM annapaTtoMm, CMAsA Ha HeM WUnu
onupasicb Ha CBapOYHbIN annapar (MMHMManbHoe paccTtosiHue: 50 cm).

He octaBnaTb c¢eppumariuTHble npeaMeTbl PSAAOM CO CBapOYHbIM
KOHTYpOM.

MuHumaneHoe pacctosiHne d=20cm (Puc. M).

9

a
n

O6opynoBaHue knaccaA:
TOT CBapo4HbIi annapaTt yAoOBneTBOPAEeT TEXHUYECKOMY CTaHAapTy usaenuvs
NI MUCNONb30OBaHUA MUCKNIOYMTENbLHO B MNPOMLIWIIEHHOW cpejde B
podreccuoHanbHbIX uUensx. He rapaHTupyeTtcsi cooTBeTcTBUE TpeGoBaHUAM

3ﬂeKTpOMarHI/ITHOI7I COBMECTUMOCTM B ObITOBbIX MOMELLEHUAX U B nomeLieHusX,

pPAMO COE€AUHEHHbLIX C JJIeEKTPOCEeTbK HU3KOro HanpsXXeHus,
WUTaHue B 6bITOBbIE NOMELLEeHUS.

noparoLlen

A AONONHUTENBbHbIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

ONEPALIUN CBAPKMU:

- BMOMeLLEeHWUN C BbICOKUM PMCKOM 311eKTPMYeCcKoro paspsaa.

- BMOrpaHUYHbIX 30HaX.

- NPV HaNU4YMY BO3ropaeMbIxX U B3pbIBYaTbIX MaTepUarnos.

HEOBXOOUMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbIN 3KCNEepT” npeaBapuTeNnbHO OLeHUn
PUCK 1 paboTbl AOMKHbLI NPOBOANTLCA B NPUCYTCTBUM APYTUX NNUL, YMEKLMX
AENCTBOBATb B CUTYaLUn TPeBOTrK.

HEOBXOAUMO npuMeHsTb TeXHUYecKue CpeAcTBa 3aliuThbl, ONUCaHHble B
5.10;A.7; A.9. "TEXHUYECKOU CNELIMPUKALINN IEC unu CLC/TS 62081”.
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb CBapKy, Koraa paéo4uni NpMnoaHAT Hap Nomom, 3a
WUCKNIOYeHUeM criy4aeB, Koraa MCnonb3ytoTcs NnaTgopmbl 6e30nacHOCTH.
HANPSXXEHUE MEXXAY OEPXXATENAMU ANEKTPOOOB UITU FTOPENKAMM:
paboTas ¢ HeCKONbKUMU CBapOYHbLIMM annapaTtamMmu Ha OQHOW AeTanu Unu Ha
CoeIMHEeHHbIX 3NeKTPUYECKU AeTansaX BO3MOXHa reHepaLms onacHon CyMMbl
“XONOCTOro” HanpsXXeHMsi Mexay QABYMS pasfvMyHbIMU AepXaTtensamu
3NeKTPOAOB UMM ropenkamMu, Ao 3HaYeHUs, Moryllero B ABa pa3a NpeBbICUTb
AONyCTUMbIV Npeaen.

Heo6xoanmo, 4ToObI ONbITHLIN KOOPAMHATOP NPY NOMOLLM NPUGOPOB NpoBen
M3MepeHue ANA onpederieHUsi pUcka M MPUHAN noaxogsilive 3alUTHble
mepbl, kak ykazaHo B 5.9 “TEXHUYECKOW CMNEUNDUKALUU IEC wnu
CLC/TS62081”.

/\ ICTATOYHbIV PUCK

MpUMeHATbL COOTBETCBYIOLLYIO 3M1IeKTPOU3ONSALMIO 3NeKTpoaa, CBap on
AeTanu U MeTanfiMyeckux 4vacTe C 3a3eMsieHUeM, PacnonoXeHHbIX
no6nmM3oCcTu (AOCTYMNHbIX) .

3Toro MOXHO AOCTMYb, HageB nepyaTku, o6yBb, Kacky W cneuoaexay,
npeaycMoTpeHHble Ansi Takux uernel, U MOCPeACTBOM MWCMONb3oBaHUs
M30MnMpYOLWMX NNaTdopm Unm KOBPOB.

Bcergaa 3sawmwarb rnasa cneuvanbHbIMA HEaKTUHUMYHBLIMU CTeKnamm,
MOHTUPOBaHHbLIMM Ha MAaCKM U Ha KacKu.

Monb3oBaTbCA 3alMTHOW HeBo3ropaemMon cneuopexpon, usberas
noABepratb KOXy BO3AEWCTBMIO YnbTpaduoneToBbiX U WHGPAKPACHBLIX
nyyei, NPOM3BOAUMBIX AYroOM ; 3alyMTa AOMKHA OTHOCUTLCA TakXke K NPo4nuM
nnuam, HaxogAWMMCEs NOGIN30CTU OT Ayru, NPU NMOMOLLM IKPAHOB UMK He
OTpaXarLWmX LWTOop.

HOOREO®®

MpoxoxpaeHWe cCBapoOYHOro Toka MPUBOAUT K BO3HUKHOBEHUIO
aneKkTpomarHuTHbIX noneu (EMF), Haxoasiwmxca psaaom ¢ KOHTYPOM CBapKu.

3neKTpOMarHVITHbIe nonAa MOryt oTpuuaTtesibHO BJIMATbL Ha HeKOoTopble

MeAMUMHCKMEe annapaTtbl

(Hanpumep, BoAUTENb CepAevyHOro puTMma,

pecnupaTopbl, MeTanfin4yeckue nNpoTe3bi U T. n.).
Heo6xoaumo NMPUHATL COOTBETCTBYyHOLWME 3aliUTHble Mepbl B OTHOLIEHUU

mo,qeﬁ, UMerLWunX YyKasaHHble annapaTtbl.

Hanpvlmep, cnenyet 3anpeTtuTtb

2.
2,

9

NMPUMEHEHUWE HE NO HA3HAYEHMIO: onacHO NpuUMEHATb CBapO4HbIN
annapart Ans nbbix paboT, oTNMYaloWUXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hamp.
Pa3mopaxuBaHue Tpyo BoAONPOBOAHON CeTH).

BBEOEHUWE U OBLLEE ONMUCAHUE
1BBEAEHVE ;
TOT CBapOYHbIA annapar ABMAEeTCH WCTOMHUMKOM TOKa [A5s [yroBOW CBapKu,

BbINOMHEH cneynansHo Ans ceapkv MMA npu noctosiHHoM Toke (DC)Cneumnduyeckune
XapaKTepucTukn aTon cuctembl perynuposanus (MHBEPTEP), Takue, kak Bbicokas

CKOPOCTb U TOYHOCTb perynmpoBaHus,

obecneynBaloT CBapoOYHOMY annaparty

npekpacHble KadYecTBa CBapkKu CO BCEMWU 3JIeKTpo4aMK C NMOKPbITUEM (pyTI/IJ'IOBbIe,

KUCIOTHbIE, LLleﬂOLIHbIe).

1 npu cBapka TIG NOCTOSIHHBIM TOKOM C 3a)XMraHuem

CKOMNbXeHUeM.
PerynupoBaHue cuctemoi "MHBepTep" Ha BXOAe B NMHUIO MUTaHUS (NEepPBUYHYIO)

nNpuBOAMT K PE3KOMY CoKpalleHuio obbema,

KaKk TpaHcdopmaTtopa, Tak U

BbINPSIMISIIOLLENO COMPOTUBMEHNS, NMO3BONSAS CO3A4aTh CBAPOYHbIA annapar Oo4YeHb
HeGonbLoro Beca M obbemMa, NoAYepknBasl kadecTBa NOABWMXKHOCTU U NErkoctu B
pabore.

2.

41 -

2 MPUHAONEXHOCTU, NOCTABNISIEMbIE MO 3AKA3Y
Ha6op ansa ceapku MMA

Ha6op ansa ceapku TIG.

ApanTop Ansa 6annoHa c aproHoM.

PepnykTop AaBneHusi c MaHOMEeTpOM.



- [openkagnsceapkn TIG.
- CamosaTeMHsIoLLasics Macka: CTeKo HEeMOABUXKHOE U perynpyemoe.

3. TEXHUYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIUYMKA OAHHBIX (PUC. A)

TexHuyeckne [aHHble, xapakTepusylowmre paboTy KM mnorb3oBaHuWe annaparoM,

I'lpMBe,qubI Ha cneuuanbHoN Tabrnnyke, UX pasbACHEHWeE AaeTcs Huxke:

CreneHb 3aLmTLI Kopnyca.

2- CumBon nuTatoLLen ceTu:

OpHohasHoe NepemMeHHOe HanpshxeHue;
TpexdasHoe nepeMeHHOe HanpsixxeHue.

3- CumBon S: ykasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBapky B MOMeLleHUn C
NOBbIWEHHLIM PUCKOM 3MEeKTPUYECKOro LWWoka (Hanpumep, psiAoM ¢
MeTannmyeckMumm maccamu).

4- CumMBON NpeaycMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.

5- BHYTpPeHHAs CTPYKTypHas cxema CBapOYHOro annapara.

6- CootBeTcTBYeT EBponeickum Hopmam 6esonacHocTM U TpeboBaHuAM K
KOHCTPYKLIMW AlyrOBbIX CBAPOYHbIX annapartos.

7- CepunHbin HoMep. NaeHTudpukauma mawwmHbl (Heobxoaum npu obpalleHun 3a
TEXHUYECKOW MOMOLLbO, 3anacHbIMKW 4acTsMK, MPOBEpPKE OPUrMHANBbHOCTM
nspenus).

8- [lapameTpbl CBapOYHOro KOHTYpa:

- U,: MakcumarbHoe HanpsixeHue 6e3 Harpysku.

- 1,/U,: TOK 1 HanpsieHne, COOTBETCTBYHOLLME HOPMAaM30BaHHbBIM MPOU3BOAVMbIE
annapaTom BO BpeMsi CBapKu.

- X : k03hpuLMEHT NpepbIBUCTOCTY paBoThbl.
MokasbiBaeT BpeMsi, B TEYEHWM KOTOPOro annapaT MoxeT obecneynTb
yKasaHHbIi B 3TOW Xe KOMoHke Tok. KoadhduumeHT ykasbiBaetcsi B % K
OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY uMKIy. (Hanpumep, 60% paBHsieTcs 6 MUHyTam
paboTbl ¢ nocneayoLM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, U T. [1.).

- AIV-AV : ykasbiBaeT AvanasoH perynupoBKM TOKa CBapku (MUHUManbHbI/
MaKcyMarbHbIN) NPy COOTBETCTBYIOLLIEM HANPSHKEHUN AYTW.

9- [lapamMeTpbl 3NEKTPUYECKOW CETU NMUTaHNSA:

-U, : nepemeHHOE HanpskeHWe W 4acToTa nuTalowen ceTu annapata
(MakcumanbHbIn gonyck £ 10 %).

- |} yaxe : MAKCUManbHbIV TOK, NOTPEBNsieMblii OT ceTy.

- |, : 9D PEKTMBHBIN TOK, NOTPEBNsieMbIii OT ceTH.

10- .=~ : BenuunHa nnaBKkuMX nNpegoxpaHuTenen 3amearneHHoro OencTBUS,
npefycMaTpvBaeMblX Anst 3aLLUThI SIMHUN.

11- CumBoOnbl, COOTBETCTBYIOLWME MpaBunam 6e3onacHoCT, 4Ybe 3HaYyeHue
npueefeHo B rmaee 1 “ObLwas TexHnka 6e3onacHoCT ANs AyroBovi cBapkm”.

Mpumeyanme: MNpumMep MAEHTUPUKALMOHHON Tabnuykn ABNSETCS yKkasaTenbHbIM Ans
O0OBbACHEHNSA 3HAYEHUS1 CUMBOSIOB U LMEP: TOYHbIE 3HAYEHUS TEXHUYECKUX AaHHbIX
BaLLlero annapara npuBeaeHbl Ha ero Tabnunyke.

3.20PYIrME TEXHUWYECKWE OAHHbLIE

- CBAPOYHbLIN AMMAPAT C CEJIEKTOPOM C OBYMA NONOXEHUAMU U
3AXKUMOM OEPXXATENA SNEKTPOOA: cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1A, 2A)

- CBAPOYHbIN AMMAPAT C CENEKTOPOM C TPEMS MONOXEHUAMMU U
3AXUMOM AEPXATENA ANEKTPOAA: cmoTtpu Tabnuuy 2 (TAB.1B, 2B)

Bec cBapo4Horo annapara ykasaH B Tabnuue 1 (TAB.1)

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI O AIMAPATA

4.1 BIIOK-CXEMA (PUC.B)

CBapoyHbIii annapat COCTOUT B OCHOBHOM M3 BIOKOB MOLLHOCTY, BbIMOMHEHHbIX 13

neyaTHbIX NNaT M ONTUMU3VPOBAHHBLIMU ANS NOMYYEHUS MaKCUManbHOW HaAEXHOCTU 1

CHVDKEHUS TeEXOBCnyXMBaHUS.

1-Bxopa: TpexdasHas NuHWS nNuUTaHusi, Gnok BbINPSMWUTENS W KOHAEHCcATopbl Ans
BblPaBHVBaHUS.

2-Tepekntovatowuin MocT ¢ TpaHaucTopamu (IGBT) n npueogamu: nepekntovaercs
BbINPSIMIIEHHOE HaMNpspkeHWe NUHWM Ha MNepeMeHHOe HanpspkeHue C BbICOKOM
4acToTOW W BBINOMHSAETCA pPerynupoBaHWe MOLHOCTM, B 3aBUCUMOCTM OT
TpebyeMoro Toka/HanpsiKeHUsi CBapKu.

3-TpaHcdopmaTop ¢ BbICOKOW YacTOTON: nNepBuYyHasi obMoTka nonyvaer nutaHve c
npeobpa3oBaHHbIM HanNpsiXeHneM oT Brioka 2; OH BbINOMHAET YHKLMIO aganTtaumum
HanpsKeHUs 1 ToKa K 3HaYEeHWsIM, HEOBXOANMBIM NS BbINONHEHNS AYroBOW CBaPKM
1 OOHOBPEMEHHO OCYLLECTBMSIET ranbBaHNYECKy U3OMSLMI0 KOHTYpa CBapku OT
TIMHUW MUTaHWS.

4-BTOpUYHBIA MOCT BbINPAMUTENS C WHAYKTUBHOCTbIO BbipaBHUBAHUSA:
nepekrYaeTcs nepeMeHHoe HanpsixeHne/Tok, NoaaBaeMoe BTOPUYHON 06MOTKOMN,
Ha NOCTOSIHHbI TOK/ HAaNPsXKeHUEe C O4eHb HU3KUMM KonebaHuamu.

5-OneKkTpoOHHOE YCTPOWCTBO YNpPaBneHUs W perynupoBaHusi: MIHOBEHHO
KOHTPONMPYET BENUYMHY TOKa CBApKNM U CpaBHUBAET ee C il BenuunHy 3agaHHoW
onepaTopoM BeNuYMHOW; MOZyNuMpyeT UMNynbCbl ynpasnexnus npusogamu IGBT,
KOTOpbIE OCYLLIECTBAIOT PEryNMpoBaHue.
OnpegensieT AMHaMUYECKUIA OTBET TOKa BO BPEMsI NaBKu anekTpoaa (MrHOBEHHbIe
KOPOTKME 3aMblKaHus) M BedeT HabnogeHme 3a cucteMamm 6e30nacHoOCTU.

4.2 YCTPOWCTBO YMPABJIEHUSA, PEFYIMPOBAHUS U COEAUHEHUA

4.2.1 CBAPOYHbIV AMMAPAT C CENEKTOPOM C ABYMA NONOXEHUAMU

4.2.1.1 Nepeannas naHens (PUC.C1)

1-He310 NoNoXMTENbHOro nontoca (+) 4ns NOACOeANHEHNS CBapO4HOro kabens.

2- XXenTtas MHAMKaTOpHaA nammna, He ropuMT B HOPMarbHOM COCTOsiHUKU. Ecnn oHa
3aropernacb, To 3TO 3Ha4uT, YTO AanbHenwas paboTta He BO3MOXHa MO OOHOW U3
cneayoLmX NPUYKH:

- CpaGaTbiBaHMe TepMO3alMTLI: CMULIKOM BbICOKasi TemmnepaTtypa BHYTPU
kopryca npubopa. Annapat BKITl04YEH, HO CBapOYHbIi TOK He ByaeT npoTekaTb [0
Tex rnop, noka TemnepaTtypa He MOHWU3UTCS [0 HopMarnbHOro 3HayeHust. MNpu ee
MOHWKEHWUW BKIOYEHME NPOU30AAET aBTOMaTUYECKU.

- 3awmTa oT CIIMLLKOM HU3KOTO UM CIIULLIKOM BbICOKOTO HanpsiXXeHUsi CeTU: To
6nokupyetcs paboTa annapara: HanpskeHne NMMTaHUs He B guanasoHe +/- 15 %,
OTHOCWUTENbHO YyKasaHHOW Ha Tabnuuke BenuyuvHel. BHUMAHWUE: Mpwu
NpeBbILIEHNM BEPXHErOo YPOBHA HaNpPsXeHWsl, yKa3aHHOro Bbllle,
obopyaoBaHue GyaeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.

- 3awwmra ot MPUKINEUBAHMUA: B TOM cryyae, ecnu aneKkTpos NpuKnenBaeTcs K
cBapviBaeMOMy MaTepuary, CBapoUHbIi annapat 6rnokupyercs aBToMaTuyecky,
No3BONsASA yaaneHue anekTpoaa Bpy4Hyto, He MICMOPTUB 3aXWM 311eKTpoa.

3- 3eneHass MHAMKaATOpPHAasA namna WHAMKaTop NPUCOEAMHEHUSI K AMEeKTPU4eckomn
CETV 1 TOTOBHOCTM K paborTe.

4-MoTeHuMomMeTp [AONA perynupoBaHUA CBapO4YHOro ToKa CO LUKanomn,
nporpagynpoBaHHoOW B amnepax, No3BoMNsoLLNi USMEHATL BENUYMHY TOKa BO Bpems
CBapKu.

5- CenekTop hyHKLMIA: NO3BOMSET BbIOPaTh Xenaemblii pEXXUM CBapKu:

&% - Caapkaanektpogom MMA

Yetpoiictea MYCKA 13 TOPAYEIO COCTOAHWA u CUNA OYTW rapaHTupyot
NS BCeX TUMOB 3M1EKTPOOB NETKUIA NYCK U TEKYHECTb CBapKY.

&% - CBapka TIG c nycKoMm CKOJbXeHnem
(MYCK N3 TOPAYEIO COCTOAHUA n CUNA LIYTU He BKrtoYeHb!).

6- MHe3no oTpuuaTenbHOro nontoca (-) ANs NOACOeAMHEHS CBapOYHOrO Kabens.

4.2.1.2 3agHsaA naHenb (PVIC C2)
1- kaBGenb MUTaHNsa 2 n + (1),
2- aBHbI BbikntoyaTenb O/ BbIKMOYEH, |/ BKNoYeH (CBETAWMNCS).

4.2.2 CBAPO4YHbIN AMNMAPAT C CENEKTOPOM C TPEMA MONOXEHUAMU

4.2.2.1 NepepHss naHens (PUC.D1)

1- MHe300 NonoXuTenbHOro nontoca (+) AN NoAcoeAMHEHNs CBapovHOro kabensi.

2- Xentaa nHavMkaTopHas namna, He roput B HOpManbHOM cocTosiHun. Ecnu oHa
3aropernacb, TO 3TO 3HAYUT, YTO AanbHelwas paboTa He BO3MOXHA MO OAHOW M3
crepyoLnX MPUYKH:

- CpabaTbiBaHMe TepMO3alUMTbl: CIIMLLKOM BbICOKas TemnepaTtypa BHYTpU

Kopnyca npubopa. Annapat BKMoYeH, HO CBapOYHbIf TOK He ByaeT npoTekaTb A0
Tex nop, noka TemnepaTtypa He MOHWU3WUTCA A0 HOpManbHOro 3HaveHus. MNpn ee
NMOHWXXEHWM BKITOYEHVE MPON3ONAET aBTOMaTUYECKU.

- 3awmTa oT CIIMLLKOM HU3KOTO UMK CIIULLIKOM BbICOKOTO HanpsiXKeHUsi CeTU: To
6nokupyertcs paboTa annapara: HanpsikeHne NMTaHus He B guanasoHe +/- 15 %,
OTHOCWUTENbHO YyKasaHHOW Ha Tabnuuke BenuyvHel. BHUMAHWUE: Mpwu
NpeBbILWIEHUM BEPXHEro YPOBHA HaNpsKeHWsl, yKa3aHHOro Bbllle,
o6opyaoBaHue 6yaeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.
3awwmTa ot MNPUKINEMBAHWUA: B ToM criyyae, ecnu aneKkTpoa npyknensaercs K
CBapuBaeMoOMy MaTtepwuary, CBapoUHbIi annapat GnokupyeTcs aBTOMaTU4ecky,
No3BOMsAA yaareHue aNekTpoaa BpyYHyH, He UCMOPTUB 3aXMM 3MeKTpoJa.
3-MoTeHunomeTp AN perynupoBaHUs CBapoO4YHOro TOKa CO LWKamnow,

nporpagyMpoBaHHOMN B aMrepax, No3BONsIOLLMIA U3MEHSITb BENMUMHY TOKa BO BpEMSI

cBapku.

4- :‘LE"C& & -_F® - CBapka anektpogom MMA
BbiGop mexay AByMs nonoxeHusmu npu cBapke MMA BbinonHsietcs B
3aBMCMMOCTM OT TUNa BbIOpaHHOTO 3neKTpoaa.
CneumnanbHoe ycTpoicTBo, Cuctema KOHTponsi gyrv, obecneuMBaer nyyLuyio
OVHaMUKKy CBapKuW, nerkui (MYCK M3 TOPAYEFO COCTOAHUA),
XugkotekyyecTb cBapku (CUNA L{er) ans no6oro Tuna anekTpoaa:

o @ LLlenoyHble, antoM1HMeBbIe, LensonosHble anekTpoas! (voa. CE), uT. 4.

L@ PyTunoBble 3NeKTpoAabl, SNEKTPObI U3 HEPXKaBetoLLEN CTanu N T. 4.
7% CaapkaTIG c nycKoM cKonbXeHnem
(MYCK U3 TOPAYEIO COCTOAHUA n CUNA YT U He BkNtoYeHb!).

4.2.2.2 3apHsasa naHens (PUC.D2)
1- kabenb nuTaHna 2 n+ (<).
2- MmaBHbIN BbikMtoyaTenb O/ BbIkMOYeEH, |/ BKMOYeH (CBETALLMIACS).

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BbINONMHUTL BCE OMNEPALUMKA NO YCTAHOBKE WU
QNEKTPUYECKOE COEOWHEHWE CO CBAPOYHbLIM AMNMAPATOM,
OTKNKOYEHHLIM U OTCOEOUHEHHBLIM OT CETU MUTAHUA.
QNEKTPUYECKUE COEOWHEHWUA OOJIXKHbI BbIMOMNHATLCA TONbKO
ONbITHbIM U KBANTU®ULIMPOBAHHBLIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CEOPKA
CHsTb CO CBAPOYHOrO annapara ynakoBKy, BbINOMHUTL CEOPKY OTCOEANHEHHbIX
YacTel, UMEeIoLLMXCS B yNaKkoBKe.

5.1.1 Coopka kabens Bo3Bpara - 3axuma (PUC.E)
5.1.2 Coopka kabens/cBapku - 3axuma gepxartens anekrpoaa (PUC.F)

5.2 MOPAOOK NOABEMA CBAPOYHOI'O AMNMNAPATA (PUC. G)

Bce ceapouHble annapartbl C cernektopom ¢ 3 nonoxeHusmu (PUC.D) [omkHbl
NOAHWMMATLCS, UCTONb3Ys CrieumasbHbIil PEMEHb B KOMMEKTE.

Y6eanTbCs, YTO CoeAMHEHME MEXY PEMHEM U KpENsieHNeM COOTBETCTBYET CXEME.

5.3 PacnonoxeHue annapara

Pacnonaraiite annapat Tak, 4Tobbl He nepekpbiBaTb NPUTOK M OTTOK OXNaXAaroLLlero

Bo3gyxa K annapaty (NMpuHyauTenbHasi BEHTUNSLUMA MpyM MOMOLUM BeHTWUnsiTopa):

crneguTe Takke 3a TeM, YTODObl HE MPOUCXOAWNO BCacbiBaHWE NPOBOASLLEN Mbinu,

KOPPO3VBHbIX NApPOB, BNAarvu T. 4.

Bogpyr CBapOYHOro annapara creayert ocTaBuUTb CBOGOAHOE MPOCTPAHCTBO MUHUMYM
MM.

A BHUMAHMUE! YcTaHOBUTL CBapOYHbIN annapat Ha NiocKy NOBEPXHOCThb C

COOTBETCTBYHOLLEN FPY30N0AbEMHOCTbIO, YUTOObI U36€XKaTb ONACHbLIX CMeLLeHUIA
WUIY ONPOKMAbLIBaHUS.

5.4 NOACOEAVHEHME K QNTIEKTPUYECKOU CETU MUTAHUA

- Mepep noacoeavHeHueMm annapata K 9nNeKTPUYecKon ceTu, nposepbTe
COOTBETCTBME HAMPSHXKEHWSI U 4YacTOTbl CETU B MeCTe YCTaHOBKU TEXHUYECKUM
XapaKkTepucTukam, npuBeAeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.

- CBapouHblii annapat AoMmKeH COeANHSATLCS TONbKO C CUCTEMON NMUTAHUS C HYNEBbIM
NPOBOAHVKOM, NOACOEAVHEHHbIM K 3a3€MITEHUIO.

- Ans obecneyeHus 3awuTbl OT HENPSIMOro KOHTAKTa MWCMNONb30BaThb
anddepeHumnanbHble BbIKNioYaTenuy tuna:

- T|/|r|A( ) AN ogHOMa3HbIX MaLLWH;
-TunB ( ) ANA TpexdasHbIX MaLUVH.

- Ona Toro, 4ToGbl ynoBneTBopsiTb TpeboBaHuam CraHgapta EN 61000-3-11
(MepuaHue nsobpaxeHnst) peKOMeHAyeTCs IPOU3BOANTL COeAMHEHUSI CBAPOYHOTO
annapara ¢ To4Kamu uHTepdenca ceTv NUTaHus, UMelLVMK UMnegaHc meHee Z
makc =0.21ohm.

CBapOHHbIM annapar He cooTBeTCTByeT TpeboBaHuaM ctaHgapta IEC/EN 61000-3-

ECJ‘II/I annapar CoeuHsEeTCs C OOLLECTBEHHOMN CEThI0 3NIEKTPONUTaHNS, MOHTaXHUK
MU nornb3oBaTenb 06s3aH MPOBEpPUTb BO3MOXHOCTb COEAUHEHUS CBapOYHOro
annapara (ecnv TpebyeTcs, NPOKOHCYILTUPOBATLCA C KOMMNAHWEN, YNpaBnsioLLen
pacnpefenuTenbHOM CeTbIo).

- CBapoyHble annapartbl, ecnuv He ykasaHo nHade (MPGE), coBmecTumbl ¢ 6riokamm
3reKTPOreHepaTopPOB C U3MEHEHUSIMU HaMNPSKEHWs NMUTaHNs A0 + 15%.
[ins npaBMNbHOMO UCMONb30BaHUs, BOK anekTporeHepaTopa JorkeH paboTaTb B
paboyeM pexume [0 ero CoeMHEHNS C UHBEPTEPOM.

5.4.1 BUNNIKAUPO3ETKA

[ina mopenei, o6opyaoBaHHbIX kabenem C BUNKOW, Mbl PEKOMEHAYEM UCMONb30BaTh
CBapOYHbIA annapaT C BeNnuyMHOM Toka cBapku meHee 140 A. Onsa Toro, 4tobbl
MCMonb3oBaTb CBapPOYHbIA annapat Ha MOMHOW MOLLYHOCTU Mbl PEeKOMeHOyeMm
3aMEHWUTb BUMKY Ha [ApYyrylo, C COOTBETCTBYKOLLEN BENUYMHE MOLLHOCTW MNaBKoro
npeaoxpaHuTensi, kKotopas ykasaHa psiioM ¢ Tabnuukon AaHHbIX. [ins Moaenen, He
obopynoBaHHbIX kabenem C BUIKOW, credyeT coeauHuTb kabenb nuTaHUs co
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cTaHaapTHon Bunkon (2P + T) cooTBeTCTBYIOLLEN MOLLHOCTY U MOATOTOBUTL CETEBYHO
po3eTKy, 3alMLLEHHYI0 NNaBKUMK NpefoXpaHUTEeNs MU WM aBTOMaTUYECKUM
BbIKIlOYaTENEM; COOTBETCTBYIOLLMI TEPMUHAN 3a3eMNeHNs AOMKeH ObITb COEAUHEH C
NPOBOJHVKOM 3a3eMIeHust (kenTo-3eNeHbiM) NHUKM nuTanus. B Tabnuue (TAB. 1)
npuBedeHbl PEeKOMEHAyeMble 3Ha4YeHusi, BblpaXeHHble B amnepax, ANs NnaBKuX
npefoxpaHuTenen 3amensleHHOro [AENCTBUS JMHWW, BbIOpaHHBIX Ha OCHOBE
MaKCcMMarnbHOro HOMMHaNbLHOro Toka, NoJaBaemMoro CBapoYHbIM annapaToMm, a Takke
Ha 0CHOBE HOMUHANBbHOTO HANPSHKEHUSI NUTaHUS.

A BHUMAHUE! HecobniopaeHue ykasaHHbIX Bbille MpaBuUi CyLECTBEHHO
CHuxaeT 3p¢hpeKTUBHOCTb 3MEKTPO3alUThl, NPeayCMOTPEHHOW M3roToBuUTENnem
(knacc I) U MoXeT NMpMBeCTU K cepbe3HbIM TpaBMam Yy nwopgew (Hamp.,
3NEeKTPUYECKUI LLIOK) U HaHECEHUIO MaTepuanbHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

5.5 COEOVUHEHWE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHME! NEPE[ TEM, KAK BbINONHATL COEAWHEHUA, NPOBEPUTD,
YTO CBAPOYHbLIA AMMAPAT OTKNKOYEH U OTCOEAWMHEH OT CETU
MUTAHUA.

B tabnuue (TAB. 1) nMetoTcs 3HaYeHUs, pekoMeHayeMble ans kabenen ceapku (B
MM’) B COOTBETCTBME C MaKCMMasbHbLIM TOKOM CBapO4HOrO annapara.

5.5.1 ONEPALIUN CBAPKM NPUNOCTOAHHOM TOKE

MoyTn Bce aneKkTpoabl C MOKPLITUEM COEAUHSIIOTCSA C MOMOXUTENbHBLIM NOMOCOM (+)
reHepaTopa; 3a UCKIO4YEHNEM 3NEKTPOAOB C KNCMOTHLIM NMOKPbITUEM, COeANHAEMbIX C
oTpuuaTenbHbIM MOMOCOM (-).

CoeavHeHue kabensi cBapku AepxxaTens anekTpoaa

Ha KkoHue umeeTcsl crneunanbHbi 3aXKWM, KOTOPbIN HYXEeH Ans 3aKpyyYvBaHus
OTKPbITOV YacTu anekTpoaa.

3T0T Kabenb HeOOXOANMO COEANHUTD C 3aXKMMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOIOM (+).

CoeauHeHue kabensi Bo3BpaTa Toka CBapKu

CoefiuHsieTcs CO cCBapyBaeMol AeTarnbto Unu ¢ MeTanIn4yeckum CTonom, Ha KOTOpoM
OHa NEXWT, Kak MOXXHO BIIMXKE K BbINOMHSEMOMY CBAPHOMY COEAVHEHWIO.

3T0T Kabenb He06XOANMO COEANHUTDL C 3aXKMMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOIIOM (-).

5.5.2 CBapka TIG noCTOsIHHbIM TOKOM C 3aXKUraHUeM CKONbXeHuemM

- lopenku TIG: TokoHecywmin kabenb AOMKeH ObiTb COeAMHEH C OTpuLATeNbHbIM
MOMOCOM (-).

- OGpaTHbIN Kabenb Macchbl: JOKEH ObITb COeAVMHEH C NOMNOXUTENBHbLIM NOMIOCOM
(+) ; 3a1M Macchbl, Ha APYroM KOHLie, COEANHSIETCS CO CBapUBaeMON AeTarnbio Unu ¢
MeTarnInyeckuM CTONoM, Kak MOXHO Brivike K MEeCTY BbIMONHAEMOro CoeAVHEHMSI.

- CoeavHeHue c 6annoHoM rasa 3awmThbl AnA cBapku TIG. 3aBUHTUTL peaykTop
AaBrneHust Ha knanaH 6annoHa. O6paTnTb BHUMaHMe Ha TO, YTOGbl KONMYECTBO
3aLUMTHOrO rasa (NMUTPbI/MUHYTY) perynmpyeTcs TOMbKO MpW NOMOLLM perynsitopa
AaBreHust Ha 6annoHe. YctaHOBUTb MMBKyto TpyBy ANs nogauu 3aliMTHOrO rasa K
ropernke. OTKpbITb PY4HO KnanaH Ha roperke nepes Tem, kak NponM3BOAUTL CBapKY,
1 3aKPbITb NMOCIE OKOHYaHWS CBapKU.

BHUMAHMUE! Bcerpa 3akpbiBaTh knanaH 6annoHa ¢ ra3om B KOHLe paboThbl.

PekomeHpauun:

- 3akpyTuTb [0 KOHLa coeanHMTENN kabenei cBapku B GbICTPbIX COEANHEHNUSIX (ecnn
nMMeroTcsl), ANns 0b6ecnevyeHns XopoLero anNeKTPUYECKOrO KOHTaKTa; B NPOTUBHOM
cryyae npou3onaeT neperpes caMmnx COeANHUTENEN C UX NOCIeayLLMM BbICTPbIM
MN3HOCOM ¥ noTepen ahHEKTUBHOCTH.

- Wcnonb3oBath kak MOXHO Gonee KopoTkue kabenu cBapki .

- W3beratb nonb3oBaTbCsl METANMYECKUMU CTPYKTYpamu, He OTHOCALMMUCS K
obpabaTbiBaeMol aeTarnu, BMeCTO kabens Bo3BpaTta Toka CBapku; 3TO MOXET ObITb
onacHo Ans 6e30nacHOCTU U AaTb NMOXWE pe3ynbTaTbl NPy CBapke.

6. CBAPKA: ONMUCAHUE NPOLEAQYPbLI

6.1 ONEPALIUN CBAPKU NMPUNOCTOAHHOM TOKE

- PekomeHzyem Bcerga untaTb MHCTPYKLMIO NPOU3BOAUTENS SNIEKTPOLOB, TaK Kak B

Heil ykasaHbl U MOMSIPHOCTb MOACOEAWHEHUSI X ONTUMAsbHLIA TOK CBapKu Ans

[aHHbIX 311eKTPOAOB.

Tok cBapku AOIKeH BbIGMpPaTLCS B 3aBMCMMOCTY OT AMameTpa anekTpoga v tuna

BbINOMHSEMbIX CBapOYHbIX paboT. Hipke npuBogutcs Tabnuua AonycTUMbIX TOKOB

CBapKu B 3aBUCUMOCTU OT AMameTpa 3NeKTPOAOB!
[AnameTp anekTpoaa (Mm)

Tok cBapku, A

Mu. Mak

1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

MoMHMTe, 4TO MeXaHN4ecKMe XapakTepPUCTUKY CBAPOYHOTO LLBA 3aBUCAT HE TOMbKO
OT BeMUYMHbI BbIDPAaHHOIO TOKa CBapKW, HO U ApYrMxX NapameTpoB CBapKM, TakuX Kak
[OVaMeTp 1 Ka4eCTBO 3NEeKTPOAOB.

- MexaHnyeckne xapakTepuCTMKM CBapOYHOrO LUBa ONpPeAensioTcs, NOMUMO
MHTEHCUBHOCTW BbIOPAHHOIO TOKa, APYrMMY napameTpamu cBapKu: ANMHON AOyrw,
CKOPOCTbIO M MONOXEHWEM BbINOMHEHUS!, AMaMeTPOM M Ka4eCTBOM 311eKTPOAOB (Ans
Nnyylle COXPaHHOCTW XPaHUTb 3MEeKTpoAbl B 3aLUMLLEHHOM OT BRarm mecrte, B
cneuyanbHbIX yNakoBKax U KOHTeHepax).

XapaKTepuCTMKM CBapku 3aBUCAT Takke oT BennunHbl ARC-FORCE (OABNEHNA
[YTW) (ovHammyeckoe noBedeHMe) MallvHbl. OTOT napameTp BblOupaetcs Ha
naHenu ynpaeneHus cenektopom. Npu yctaHoBke cenektopa B nonoxeHve TIG c
3a)KMraHMeMm CKOMbXEHMEM, MOMHOCTbIO ycTpaHsTes dyHkuum ARC-FORCE
(CUNA OYTWN) n HOT START (MYCK U3 TOPAYEIO COCTOAHWA). Cnegyet
3ameTuTb, YTO Bbicokne 3HaueHnss ARC-FORCE obecneunsatot 60nbLuyto rmyouHy
NPOHVKHOBEHWS 1 NO3BONSAIOT MPOBOAWTL CBAPKY B NI0OOM MOMOXEHNN.

- Bo3MOXHO, YTO cBapka C onpefeneHHbIMU PyTUMOBBLIMM 3neKTpodamu npuseaeT K
o6pa3oBaHNio M3GLITOYHbIX BpbI3r. B aTOM cryyae pekoMeHayeTcsi nepecTaBuTb
CeneKTop, HaxoASALMINCA Ha NepeaHel NaHen CBapOYHOro annapara, B NonoXxeHune
TIG.

6.1 BeinonHeHune

- Oepxa macky NEPE NNLOM, npvKOCHUTECH K MECTY CBapKW KOHLIOM 3MeKTpPoAa,
[BWXEeHWe BalLei PyKn JOMKHO BbiTb MOXOXe Ha TO, KaKUM Bbl 3aXuraeTe CrinyKy.
370 1 eCTb NPaBWIIbHbIN METOZ, 3aXUraHns Ayru.

BHumaHwue: He cTyunTe anekTpogom no geTanu, Tak kak 9TO MOXET MpuBecTH K
NOBPEXAEHMNIO NOKPLITUSA U 3aTPYAHUT 3axuraHue ayru.

Kak Tonbko nosiBUTCS anekTpuyeckas ayra, nonbiTaiTecb yaepxvBaTb paccTosiHWe
[0 WBa paBHbIM AMaMeTpy MWcnofb3yeMoro anektpopa. B npouecce csapku
yAepxXuBaiiTe 3TO pacCTOsiHUE MOCTOSIHHO Af1S MOMyYeHUsi paBHOMEPHOrO LUBa.
lMoMHWUTe, 4YTO HaKMOH OCK aneKkTpoAa B HamMpaBNEHWW [OBUXEHUS [OIDKEeH
cocTtaensATe okono 20-30 rpapycos (Puc. H)

3akaHuMBasi LIOB, OTBeAUTE 3NIeKTPOA HEMHOro Hasaf, MO OTHOLEHUI K
HanpasreHnio cBapku, 4TOGbl 3aMONMHUICS CBApOYHbIA KpaTep, a 3aTeM pesko
NOAHUMWTE SNEKTPOA U3 pacrnasa Ansi UICYE3HOBEHUS AyTU.

MapameTpbl cBapoyHbIx WBoB (Puc. I)

6.2 CBAPKA TIG MOCTORHHBLIM TOKOM C 3AXKUTAHUEM CKOJTbXXEHUEM
Ceapka TIG aTO nmpouecc CBapku, KOTOPbIA WCMOMb3yeT Tenso, NPOU3BOAUMOE
3neKkTpUYeckoit [Ayron, Kotopasi BO3OYyX4aeTcs, U MOALEPXKUBAETCs, Mexay
HEMnaBkUM 3MeKTPoAOM (Bofb(pam) U CBapuBaemMon AeTanblo. JnekTpog w3
BoMb(pama NoAaepPKMBaETCs roperikon, NOAXOAsLLe ANs nepegadyn Toka CBapku 1
3alWMTbl Camoro 3MeKTpoda M pacnnaea CBapkuM OT aTMOCHEPHOTO OKUCHEHWS,
NOCPEACTBOM MOTOKA MHEPTHOTO rasoM (06blMHO Mcronbayetcs aproH: Ar 99%)
BbIXOAALLETO 13 KepaMM4eckoro conna.

CrieayerT, 4ns NonyYeHUs XOPOLUEro peaynsrara cBapku, YTobbl AeTan 6biiu Xopowwo
OUYMLLIEHDI M HE UMENU PXKaBUYMHBI, Macesl, KOHCUCTEHTHOV CMa3sku, pacTBOpUTENEN, U T.

a.
HeobxoanmMo 3aocTpuTh anekTposd 13 Bonbdpama no ocv Ha WnudoBanbHOM Kpyre,
kak nokasaHo Ha PUC. L, Tak, 4To6bl HAKOHEYHWK Obln COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUIA,
4TOGbI M36exaTb OTKNOHEHNIN Ayrn. BaxkHO BbIMONHATL WNNdOBaHWe B HAaNpaBneHnm
ONWHbl  anekTpoga. OTa onepauusi OOSKHA MOBTOPSATLCS MNepuoauYeckn, B
3aBMCHMOCTM OT UCMONb30BaHWS M U3HOCA AMEKTPOAA UMM B TEX Cryvasix, Korga oH
CryyanHo 3arpsi3HEH, OKVCIICS MW UCNONb30Barncs HENPaBUbHO.

[nameTp anekTpoaa BbibMpaeTcs, B COOTBETCTBUM C NPUBEAEHHO Aanee Tabnuuen, ¢
y4Y€ETOM TOrO, YTO ANt CBAPKU NMOCTOSIHHBIM TOKOM (311EKTPOOM C MOMOCOM (-)) 06bIYHO
1cnonb3yeTcs ANeKTpoa ¢ 2% codepxaHneM Lepus (cepas nomnoca).

HesameHnMo, Ans nonyvyeHns Xopoluew CBapkW, MCNOMNb3oBaTb TOYHbIA AMaMeTp
aneKkTpoAa C TOYHOW BENUYMHON TOoKa. HopmanbHOoe BblABWXEHWE anekTpoaa w3
KepaMmuyeckoro conna cocTtaenser 2-3 MM 1M MOXET gocturatb 8 MM Ans yrnoson
cBapku (cmotpu TAB. 3).

6.2.1Mopsanok cBapkun

- Oepxa macky NEPEL NULIOM, npukocHUTECh K MECTY CBapKW KOHLIOM aneKTpoaa,
ABWXEHWe BalLei pyku AOMKHO ObITb MOX0XeE Ha TO, KakUM Bbl 3aXuUraete Cruyky.
3TO M eCTb NPaBUIbHbI METOA 3aXXUraHNs Oyru.

- [Ans npepbiBaHMs cBapku GbICTPO NOAHATL ANEKTPO/, OT AeTanu.

7. TEXOBCINY>XUBAHUE

A BHUMAHMUE! NEPEQ NMPOBEAQEHWEM OMNEPALIUA TEXOBCMYXUBAHUA

NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI/ AMMAPAT OTKITIOYEH U OTCOEOUHEH OT
CETUMUTAHUA.

7.1 NNIAHOBOE TEXOBCNY)XUBAHME:

ONEPALUUUN NMNAHOBOIo TEXOBCNYXWBAHWUA BbINONHAKTCA

OMNEPATOPOM.

7.1.1 Topenka

- He octaBnsiTe ropenky unm eé kabenb Ha ropsumx NpeameTax, 3To MOXeT NPUBECTU
K pacnnaBneHuio U3onsLmmn 1 caenaet ropernky v kabens HenpurogHelM1 k paboTe.

- PerynsipHo npoBepsiiTe kpenneHue Tpyb n natpybkoB nogayv rasa.

AKKypaTHO COEAMHUTb 3aXUM, 3aKPYYMBaIOLLMIA SMEKTPOA, LUMUHAENb, HECYLUMiA

3aXUM, C AMamMeTpoM anekTpoda, BbibpaHHbIM Tak. YTobbl n3bexarb neperpesa,

NJI0XOro pacnpeaeneHns rasa u CoOoTBETCTBYIOLLEN Noxor paboTbl.

MpoBepsTb, MUHMMYM pa3 B AeHb, CTeNeHb M3HOCa W MPaBUITbHOCTb MOHTaxa

KOHLIEBbIX YacTeW ropesku: conna, anekTpoAa, AepXaTens aMneKkTpoaa, rasoBoro

Andpdysopa.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCITY>KUBAHUE

ONEPAUUUN BHEMJNAHOBOIO TEXOBCNYXWBAHWA OOJXHbI
BbIMONHATLCA TOJIbKO OMNbITHbIM WU KBANTW®ULMPOBAHHbIM B
ANEKTPUKO-MEXAHUYECKMX PABOTAX MEPCOHAJIOM.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MAHENb U HE MPOBOAUTE

HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA ANMNAPATA, HE OTCOEAVWHUB
NPEABAPUTENbBHO BUNKY OT NIEKTPUYECKOW CETH.

BbinonHeHne npoBepok Moa HanpsXXeHWEM MOXeT NPUBECTU K Cepbe3HbIM
aneKTpoTpaBMaM, TaKk Kak BO3MOXEH HeNnocpeACTBEHHbIW KOHTaKT ¢
ToKoBeAyLLMMU YaCTAMMU annapaTa u/unv NoBpeXaAeHMsIM BCreACTBUE KOHTaKTa
C YacTAMMU B AABMKEHUMW.

- PerynspHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4YacTb annapata, B 3aBUCMMOCTU OT
4acToTbl MCMOMb30BaHWA W 3anblneHHocTu pabodvero mecTta. Yaansainte
HaKOMMBLLYIOCS Ha TpaHcopmaTope, CONPOTUBIIEHNN W BbINPSAMUTENE Mbifb NpK
MOMOLLM CTPYWM CYXOrO CXKaToro Bo3ayxa C HU3KMM AaeneHnem (makc. 10 6ap) .

- He HanpaBnsATb CTPYIO CXaTOro Bo3adyxa Ha aneKkTpuyeckue nnatbl; NPOU3BECTU UX
OYMCTKY O4eHb MSITKOW LLETKOM UMK cneumarnbHbIMU pacTBOPUTENSIMM.

- TpoBepuTb NpK 04YUCTKE, HYTO ANEKTPUYECKME COEANHEHNS XOPOLLO 3aKpyyeHbl 1 Ha
kabenenpoBozaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUS U3ONSALMNN.

- MNocne okoH4aHWs onepauun TexobCcryXuBaHUS BEpHWTe NaHenu annapata Ha
MECTO ¥ XOPOLLIO 3aKPYTUTE BCE KpeneXHble BUHTbI.

- Hwukoraa He npoBoaMTe CBapKy NP OTKPbLITOW MaLLWHE.

8.MONUCK HENCIMPABHOCTEMU

B cnyyasix HeygoBnerBoputenbHon paboTtbl annapata, nepeg MPOBEOEHUEM

CUCTEMATUYECKOW NMPOBEPKU U obpalueHnem B CEPBUCHbIN LIEHTP, MPOBEpPLTE

cnegytoLee:

- YBeanTbCsi, YTO TOK CBApKW, BENUYMHA KOTOPOrO PerynmpyeTcsi NOTEHLMOMETPOM,

CO CCbINKOW Ha rpafyvpoBaHHyto B aMnepax LLKarny, COoTBETCTBYET AMaMeTpy U TRy

MCMonb3yeMoro anekTpoaa.

Y6eamTbCsl, YTO OCHOBHOI BbIKIIOYaTENb BKMIOYEH U FOPWUT COOTBETCTBYHOLLAS

namna. Ecnu ato He Tak, TO HanpshXxeHWe CETU He [JOXOAWT A0 annaparta, nosToMy

npoBepLTE NMUHWI0 NUTaHKs (kabernb, BUIKY U/ po3eTKy, NpeaoXpaHuTenb U T. 4.).

- lpoBepuTb, He 3aropenacb N Xentas WHAWKaATOpHas namna, KoTtopas
CUrHanNu3vnpyeT o cpabaTbiBaHUM 3aLLMTbI OT MEPEHaNpPSHXKEHNS N HEAO0CTAaTOYHOTO
HanpsHKeHUs LNy KOPOTKOTO 3aMblKaHUS.

- [ns oTOenbHbIX PeXMMOB CBapku Heobxogumo cobnogaTb HOMUHANbHbLIN

BPEMEHHOW PeXumM, T. . AenaTb NepepbiBbl B paboTe ANs oxnaxaeHus annapara. B

cnyyasx cpabaTbiBaHUsi TepMO3alLuThbl NOAOXKAMUTE, MOKa annapat He OCTbIHeT

ecTecTBeHHbIM 06pa3oMm, 1 MpoBepLTe COCTOSIHNE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTtb HanpspkeHne cetn. Ecnu HanpshkeHue OGCNY>XUBaHUS CIULLIKOM

BbICOKOE MM CIULLKOM HI3KOe, TO annapar He byaet paboTartb.

MpoBepuTb HanpsihXeHUe NUHUK: eCrn 3HaYeHUEe CILLKOM BbICOKOE UM CIIULLIKOM

HM3KOe, CBapOYHbI annapar ocTaeTcst 3a6noKMpOBaHHbIM.

Y6eanTbCs, Y4TO Ha BbIXOAE annaparta HeT KOpPOTKOro 3aMmblkaHus, B Cryyae ero

Hanuuus, ycTpaHuTe ero.

MpoBepuTb KayecTBO U MPaBUMbHOCTb COEAMHEHWI CBapOYHOrO KOHTypa, B

0COBEHHOCTN 3aXWM kabens maccbl JorkeH ObiTb coeduHeH ¢ Aetanbio, 6e3

HanoXXeH1s M30MMpytoLLEro Matepuana (Hanpyumep, Kpacok).

3almTHLIA ra3 AomkeH OblTb NpaBubHO NOAoOpaH Mo TUNy U MNPOLEHTHOMY

copepxaHuio (AproH 99,5%).
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IPARI AES PROFESSZIONALIS INVERT HEGESZTOK TIG ES MMA
HEGESZTESRE.

Megjegyzés: Aszoveg hatralévé részében a “hegeszt6” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI
SZABALYAI

A hegesztégép kezel6je kell6 informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazando
eljarasokrol.

(Hivatkozasi alapként hasznalatosak a kdvetkez6 anyag is:, “IEC vagy CLC/TS
62081 MUSZAK| JEGYZEK”: [VHEGESZTEST SZOLGALO BERENDEZESEK
OSSZESZERELESE ES HASZNALATA).

AN

- Ahegesztés aramkorével val6 kézvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal Iétrehozott lresjarasifesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalodott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- Ahegesztégép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrol,
csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy esds idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos anyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valé eltavolitasara alkalmas
eszkdzoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kévetkeztében
képzodott fiisték expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok

hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul

fuggvenyeben
- A palackot védeni kell a héforrasoktol,
(amennyiben hasznalatos).

POL

Az elektrodtol, a megmunkalandé darabtol és a kozelben elhelyezett
(megkozelltheto) esetleges fém alkatrészktdl valé megfelel6 szigetelést kell
alkalmazni.
A munkalatokat a célhoz eléiranyzott kesztyiit, labbelit, fejfed6t viselve, és
felhagoédeszkan, vagy szigetel6szonyegen allva kell végezni.

- A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalé
livegekkel védendok.
Megfelel6 védé tiizallé 6ltozék hasznalata kotelezé, megvédve ilyen médon a
bor felhamrétegét az ivhegesztés altal keltett ibolyantuli és infravoros
sugaraktol; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem veré fiiggony
segitségével az ivhegesztés kozelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

HOOREO®®

- A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl.

lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell hozni.

beleértve a szolar-sugarzast is

Pace-maker,

Példaul meg kell tiltani a hegeszt6gép hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kovetelményeinek,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valé,
kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valo
megfelelés, amelyek a haztartasi kérnyezetben az ember elektromagneses
tereknek valé kitételére vonatkoznak.

A kezeldnek a kovetkezo eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek valé kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a leheté legkozelebb a két hegesztékabelt.

- Tartsaafejétés atorzsétalehetd legtavolabb a hegesztd aramkortol.

- Sohane csavarjaahegesztékabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a hegeszt6aram visszavezet6 kabelét a hegesztend6
munkadarabhoz alehet6 legk6zelebb a készitendé varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra lilve vagy annak nekitdmaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

- Nehagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor kozelében.

- Minimum tavolsag d=20cm (M Abr.).

- Aosztalyuberendezés:
Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari koérnyezetben,
professzionalis célbél valo, kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott az
elektromagneses kompatibilitdsnak valé megfelelése a lak6épiiletekben és a
haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz
kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

Olyan kdrnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnoévelt;

Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.

Egy ,Felelés szakértének” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -

vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani

azokat.

Az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7; A9” ponjaiban

leirt védelmi miiszaki eszk6z6k alkalmazasa KOTELEZO.

- TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelodobogon tartézkodik. . ;

AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOzZOTTI FESZULTSEG:

amennyiben egy munkadarabon tobb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal

elektromosan Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két

kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii

iresjarasi fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese

is lehet.

llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakérté koordinator miiszeres

méréseket végezzen annak megallapitasa érdekében, hogy fennall e veszély,

és megtehesse az,,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.9. pontjaban

feltiintetetteknek megfelel6 védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- NEM MEGFELEL® HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem elGiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

2.BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

2.1 BEVEZETES

Ez ahegeszt6 az ivhegesztés egyik aramforrasa, melyet kimondottan az egyenaramon
(DC) térténd MMA hegesztésre hoztak létre.

Azilyen jellegli szabalyozéberendezés jellemzdi (INVERT), mint a nagy sebesség és a
szabalyozas pontossaga, a hegesztének kivald minéséget tulajdonitanak mind a (rutil,
savas, lugos) burkolasu elektrodok hegesztése soran, mind a dorzsinditasu TIG DC
hegesztés soran.

Az "invert” tipusu szabalyozérendszer az (elsédeleges) tapegységvonal kezdeténél
mind a transzformator, mind a kiegyenlit6 rektancia vonatkozasaban drasztikus
csOkkenést idéz eld, lehetéséget biztositva ezaltal egy rendkivil kisméretl és kdnnyl
hegeszt6 l|étrehozasara, kiemelve ezaltal az egyszerl kezelhetéséggel és a
hordozhatésaggal jaro elényoket.

2.2 KULON IGENYELHETO EXTRA FELSZERELES:
-MMAhegeszté felszerelés
- TIG hegeszt6 felszerelés.

-Argon palaciillesztd egység.

- Feszliltségcsokkentd.
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- TIG hegeszt6 faklya.
- Onarnyékol6 hegesztdmaszk: fix és szabalyozhato szlrével.

3.MUSZAKIADATOK
3.1ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapveté adat a
jellemzok tablazataban van feltlintetve aﬁc’")&vgtkezéjelentésselz
r.

1- Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozo feszlltség;
3~:haromfazisu valtozé fesziiltség;

3-8: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerlilhetnek hegesztési mdiveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtimegek kézvetlen kozelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegeszt6gép belsd szerkezetének jele,

6- Az ivhegesztdgépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilozhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtadsahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:

- U,: maximalis Uresjarasifesziiltség.

- 1/U,: az aram és a megfelel6 fesziltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés soran, normalizalt.

- X: akihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelel aramot

képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban kertil kifejezésre 10 perces id6kor
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)
meghaladasra kerllnek hévédelmi beavatkozas kerul meghatarozasra (a
hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig hdmérséklete nem tér vissza
amegengedett hatarig).

- AIV-AV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U;: A hegesztégép aramellatasanak valtozd fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).
= |y max - AZ daramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- l,.«: Aténylegesen adagolt aram.

10- -E— Akésleltetett miikodésii olvadoébiztositékok azon értéke, mely a vezeték
vedelméhez iranyzando eld.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott]elek melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek, az 6nok

tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a hegesztégép

tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- KETALLASU VALTOKAPCSOLOVAL ES ELEKTRODFOGO CSIPESSZEL
ELLATOTTHEGESZTO; Ld. 1tabl. (1A, 2ATAB.)

- HAROMALLASU VALTOKAPCSOLOVAL ES ELEKTRODFOGO CSIPESSZEL
ELLATOTTHEGESZTO: Ld. 2. tabl. (1B, 2B TAB.)

A hegeszt6 sulyat az 1. tablazat (1. TAB.) tartalmazza.

4. AHEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEKVAZLATA (B. ABRA)

A hegeszté alapvetéen optimizalt nyomtatott aramkoros teljesitmény modulokbal all,

melyeket a magas fokl megbizhatésag és a csokkentett karbantartdsi munkak

érdekében hoztak létre.

1- Egyfazisu tapegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és kiegyenlitd
kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziltséget

magas frekvenciaju valtdéaramfesziltséggé valtoztatjia és a teljesitményt a keért

hegesztéaram/fesziltség fliggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvencidju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbdl

konvertalt feszlltség altal keril Uzemelésre; ennek elsédleges funkcidja a

feszlltségnek és az aramerésségnek az ivhegesztés folyamatahoz sziikséges

értékekhez valé megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel izolalja

a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.

Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlité induktivitdssal: a masodlagos

tekercselésb6l szarmazd valtdéaramot/fesziltséget alacsony ingadozasu

egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.

5- Ellenérzé és szabalyoz6 elektromos berendezések: azonnal ellenérzi a hegeszt6é
aramhordozo értékeit és azokat dsszehasonlitia az elére beallitott értékekkel;
moduldlja a szabalyozast végzé driverek IGBT vezérld impulzusait.

Meghatarozza az aram dinamikus mgfeleléseit az elektrdd olvadasa soran (instans
révidzarlatok) és ellenérzi a biztonsagi berendezéseket.

I
T

4.2 ELLENORZ0, SZABALYOZO ES OSSZEKOTO BERENDEZESEK

4.2.1 KETALLASU VALTOKAPCSOLOS HEGESZTO

4.2.1.1 Féoldali boritélap (C1. ABRA)

1- Pozitiv (+) gyorscsatlakozd hegesztékabel csatlakoztatasara.

2- SARGA JELZES (LED): altalaban nem ég, ha mégis, azt jelzi, hogy valami

rendellenesség all fenn, amely megsziinteti a hegesztéaramot killinb6z6é okok

miatt, amelyek a kovetkez&k lehetnek:

- Hoszabalyozés védelem: a hegesztdé belsejében tulsagosan magas
hémérséklet keletkezett. A gép bekapcsolt allapotban marad anélkil, hogy
aramot bocsatana ki egészen addig, amig vissza nem all a normalis
h&mérsékletszint. Az Ujraindulas automatikus.

- Tal magas illetve tul alacsony fesziiltség elleni védelem az

aramvonalakban: ledllitia a gépet: a tapfesziitség a tablan jeldlt értékhez

képest +/- 15%-os tartomanyon kivil van. FIGYELEM: A fesziiltség

fentemlitett fels6 hatarértékének tullépése komolyan karositja a

berendezést.

ANTI STICK (leragadas elleni) védelem: automatikusan ledllita a

hegesztégépet valahanyszor az elektrod hozzaragad a hegesztendé fellilethez,

lehetéséget biztositva ezaltal a kézileg torténd ellmozditasra az elektrodfogd
csipesz megrongalasa nélkiil.

3- ZOLD JELZES (LED): azt jelzi, hogy a hegesztgép a halézatra van kapcsolva és

kész az izembeallasra.

4- Teljesitménymérd a hegeszt6aram szabalyozasara Amper mértéki skalaval;

lehetdvé teszi a szabalyozast hegesztés kdzbenis.

5- _li: MMA elektrédos hegesztés

A HOT START és ARC FORCE berendezések az 0sszes elektrodtipus
szamara konny( inditast biztositanak, valamint folyékony hegesztést.
i’: TIG hegesztés dorzsinditoval

(HOT START és ARC FORCE nem miikodik.
6- Negativ (-) gyorscsatlakozo a hegeszt6kabel csatlakozasahoz.

4.2.1.2 Hatsé boritolap (C2. ABRA)
1- Haldzati tapegységre kots kabel 2p + (L)
2- Foékapcsol6 O/OFF - I/ON (kivilagitott).

4.2.2 HAROMALLASU VALTOKAPCSOLOS HEGESZTO

4.2.2.1 Féoldaliboritélap (D1. ABRA

1- Pozitiv (+) gyorskapcsol6 hegesztokabel csatlakoztatasara.

2- SARGA JELZES (LED): altalaban nem ég, ha mégis, azt jelzi, hogy valami

rendellenesség all fenn, amely megszinteti a hegesztéaramot kiliinb6zé okok

miatt, amelyek a kévetkezok lehetnek:

- Hészabalyozés védelem: a hegesztdé belsejében tllsagosan magas
hémérséklet keletkezett. A gép bekapcsolt allapotban marad anélkiil, hogy
aramot bocsatana ki egészen addig, amig vissza nem all a normalis
hémérsékletszint. Az jraindulas automatikus.

- Tal magas illetve tul alacsony fesziiltség elleni védelem az

aramvonalakban: ledllitia a gépet: a tapfesziiltség a tablan jeldlt értékhez

képest +/- 15%-os tartomanyon kivil van. FIGYELEM: A fesziiltség

fentemlitett felsé hatarértékének tallépése komolyan karositja a

berendezést.

ANTI STICK (leragadas elleni) védelem: automatikusan leallita a

hegesztégépet valahanyszor az elektrod hozzaragad a hegesztendé felllethez,

lehetéséget biztositva ezaltal a kézileg torténd ellmozditasra az elektrédfogd
csipesz megrongalasa nélkdl.

3- Teljesitményméro a hegesztéaram szabalyozasara Amper mértékl skalaval;

lehetévé teszi a szabalyozast hegesztés kdzben is.

4- 2% @..L ©.MMAelektrodos hegesztés
Az MMA két pozicidja kozotti valasztas a felhasznalt elektrod tipusanak
fliggvényében valésul meg.
Egy kilonleges berendezés, az Arc Control System, garantdlja a legjobb
hegesztési dinamikat, kdnnyd indulast (HOT START), folyékony hegesztést (ARC
FORCE) az elektrédok minden tipusara vonatkozéan:

o @ Savas, aluminium, celluléz tipust (CE mod.), stb.

A ©®

% TIG hegesztés dorzsinditassal
(HOT START és ARC FORCE lizemen kivul.).

Rutil elektrodok, inox, stb.

5- Negativ (-) gyorscsatlakozé a hegeszt6kabel csatlakozasahoz.
4.2.2.2 Hatsé boritélap (D2. ABRA)

1- Haldzati tapegységre kots kabel 2p + (L).
2- Foékapcsolo O/OFF - I/ON (kivilagitott).

5. UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZESI ES ELEKTROMOS
BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZENEL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETIEL.

5.1 OSSZESZERELES
Csomagolja ki a hegesztét, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kilonallé részeket.

5.1.1 A csipesz és a visszakétd kabel 6sszeszerelése (E. ABRA)
5.1.2 Az elektrédafogé csipesz és hegesztkabel 6sszeszerelése (F. ABRA)

5.2 AHEGESZTO EMELESENEK MODOZATAI (G. ABRA)

Minden haromallasu valtokapcsolos hegeszt6 (D. ABRA) az alapcsomagban levé és
erre a célra szolgalo szij segitségével emelheté fel.

Gy6z6djon meg réla, hogy a szij és az akasztd kozotti kapcsolat az el6irt sémanak
megfeleld.

5.3 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlie ki a hegeszt6gép felallitasanak helyét Ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitélevegé ki- €s bearamlasat lehetévé tevo nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejiileg gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem kerlilnek beszivasra
vezet6porszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teruletet a hegesztégép kordil.

A FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelel6 teherbirasq, sik feliiletre
kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5 4 HALOZATRA KAPCSOLAS
Barminemd villamos Gsszekéttetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztdgép
tablajan feltintetett értékek megfelelnek a felallitas helyen érvényes haldzati
feszliiltség és frekvencia értékeivel.
- A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott halézati
tapegységre szabad rakapcsolni.
A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu
differencialkapcsolokat hasznaljak:

- Atipus ( )az egyfazisu gépekhez;

-Btipus (LARJT==]) a harom fazisa gépekhez.
- Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el6irt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halézati tapegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszélagos ellenallasa nem haladja meg a Zmax =0.21
ohm értéket.
Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgaltatd taphaldzathoz kétik be, a beszerel6 vagy a felhasznalo
felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégép csatlakoztathaté-e
(szukség esetén konzultaljon a disztribucios halézat kezel6jével).
A hegesztégépek, ha nincs masképpen meghatarozva (MPGE), a + 15%-ig terjedd
tapfeszlltseg valtozasokkal miikodd aramfejlesztd egysegekkel kompatibilisek.
A helyes hasznalathoz az aramfejleszté egységet l(zemi fordulatszamra kell
felgyorsitani azelétt, hogy az invertert csatlakoztatni lehessen.

5.4.1Villasdugo és csatlakozo

A csatlakozédugos kabellel felszerelt modelleknél a hegesztégép 140A-nél
alacsonyabb hegesztéaram értéken torténé hasznalata javasolt, viszont a
hegeszt6gép teljes hatasfokon valé hasznalatahoz azt tanacsoljuk, hogy cserélje ki a
csatlakozodugot az adattabla mellett feltiintetett biztositéknak megfeleld
terhelhetéségll dugodra. A csatlakozédugdval nem rendelkezé modelleknél kdsson a
tapkabelhez egy megfelel6 terhelhetéségl, szabvanyos csatlakozédugoét (2P + T) és
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vegyen igénybe egy biztositékokkal vagy automata megszakitoval ellatott, halozati
csatlakozoaljzatot; az adott féldeld kapcsot a tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold)
kell bekotni. A tablazat (1. TABL.) tartalmazza a halézati késleltetett biztositékok
amperben javasolt értékeit, amelyek a hegesztégép altal kibocsatott, maximalis
névleges aram és a névleges tapfesziiltség alapjan lettek kivalasztva.

A FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarté altal
megvalositott (I. osztalyu) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,
illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tiizveszély)
kockazataval jar.

5.5 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYOZODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
AHALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.

AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztdkabelre vonatkozo javasolt értékeket (mm? -
ben) a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényében.

5.5.1 MMA hegesztés

A burkolt elektrédok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) pélusara kotjik; csak a

savas burkolasu elektrod kerdl kivételesen a negativ (-) pélusra.

Ahegesztokabel és az elektrodfogo csipesz 6szekotése

Egy specialis kapocs, amely az elektréd fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ez akabel a (+)jelli csipesszel keril érintkezésbe.

Ahegesztoaram kivezetd kabeljének bekotése

Ezt a hegesztend6 anyaghoz illetve ahhoz a fémfelilethez kell bekdtni, amelyen az all,

s alehetd legkdzelebb azilleszkedési ponthoz.

Ez akabel a (-) jell csipesszel kerll érintkezésbe.

5.5.2 TIG hegesztés DORZSinditassal

- TIG hegesztéfaklya : az aramhordozé kabelt a negativ (-) polushoz kell

csatlakoztatni.

Foldel6 kijovokabel: ezt a (+) polushoz kell csatlakoztatni; a foldel6csipeszt, a

masik végeén, a hegesztendd anyaghoz illetve ahhoz a fémfelllethez kell bekétni,

amelyen azall, s alehetd legkdzelebb az érintkezési ponthoz.

TIG hegesztéshez valé védoégazpalack bekotése: Csavarozza fel a

fesziiltségcsokkentdt a palack szelepjére. Vigyazzon, hogy a védégazmennyiség

(liter/perc) kizarélag csak a palack feszlltségszabalyozdja altal lehessen

szabalyozva. Készitse el6 a kinyujthaté csovet a faklyan 1évé védégaz ellatasa

érdekében. Nyissa ki a faklyan levé kézi szelepet hegesztés elétt, majd zarja el
hegesztés utan.

FIGYELEM! Amunka végeztével mindig zarja el a gazpalack szelepét.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el teljies mértékben a hegesztékabel csatlakozoit a gyorscsatlakozékban (ha
jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekéttetés garantalasa érdekében;
ellenkezé esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kévetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztésézidézield.

- Hasznalja alehetd legrévidebb hegesztékabelt.

- Kertlje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allé
darab részei, a hegesztéaram kijovo kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis
egyrészt veszelyes lehet a blztonsagra masrészt nem kielégitd eredmenyekre is
vezethet a hegesztés szempontjabol

6. HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

61 MMAHEGESZTES
Rendkivil fontos, hogy a felhasznalé tartsa magat a gyarté altal javasolt
eldirasokhoz az elektrodok vonatkozasaban a helyes pélusok illetve az optimalis
hegesztéaram kivalasztdsa soran (altaldban ezek az elSirasok az elektrodok
csomagolasan olvashatok).

- Ahegesztéaram a felhasznalt elektrdd atméréjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint keril szabalyozasra; csak bemutaté jelleggel jegyezziik
meg, hogy a killénb6z8 atmérénagysaghoz a kdvetkez6 aramok tartoznak:

o Elektréd (mm) Hegesztéaram (A)

min max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 - 200

- Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemz6k vizszintes hegesztés esetén, mig flggbleges illetve
fejmagassag feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznalni.

- Ahegesztett darab miiszaki jellemzdit nemcsak a valasztott aram er6ssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag, a
végrehajtas sebessege és helyzete, az elektrodok atmérdje és minésége (a helyes
megdrzés érdekében tartsa az elektrodokat szaraz helyen a megfelel
csomagolasban és dobozban).

- Ahegesztés tulajdonsagai a gép (dinamikus magatartasu) ARC-FORCE értékeit6|
is fliggnek. Ez a paraméter a boritlapon a valtékapcsoléval kijel6lhets. Ha a
kapcsolot a dorzsinditasu TIG jelre allitjuk, teljesen kitérlédnek az ARC-FORCE
illetve HOT START funkciok. Ne feledje, hogy magas ARC-FORCE értékek
nagyobb behatolasra adnak lehet&séget és barmilyen helyzetben lehetévé teszik a
hegesztést tipikusan savas és cellul6z elektrodokkal.

- Lehetséges, hogy egyes kulonds rutilelektrodok hegesztése tul sok kiszordédassal
jar, javasoljuk, az Onok érdekében, hogy allitsak at a gép féboritojan talalhaté
valtékapcsolét a Tig-re.

6.1.1 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava dérzsdlje az elektrod hegyét a
hegesztend6 anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gyujtana; ez az
iv begyujtasanak legmegfelel6bb modja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédot az anyaghoz; ez a burkolat
megkarositasatidézheti eld, nehezebbé téve ezaltal az iv begyujtasat.

- Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztendé fellilettdl akkora tavolsagra,
amekkora a felhasznalt elekirod atméréje és ezt a tavolsagot a lehetd
legpontosabban tartsa be a hegesztés végzése alatt; ne feledje, hogy az elektrod
haladasiiranyban valé megdontése kb. 20-30 fokos kell, hogy legyen (H. ABRA).

- A hegeszt6huzal végén vigye vissza az elektréd véget a haladas iranyaval
ellentétesen, a mélyedés felett a feltdltés érdekében, majd emelje ki hirtelen az
elektrodot az olvadékbdl, s igy kialszik a faklya.

A HEGESZTOHUZAL TULAJDONSAGAI (I. ABRA)

6.2 TIG HEGESZTES DORZSINDITASSAL

ATIG hegesztés egy olyan hegesztési eljaras, amely a begyuijtott elektromos faklya
altal teremelt h6t hasznositja, s amelyet egy nem olvadé elektréd (Tungsteno) és a
hegesztendd anyag kozt kell tartani. A Tungsteno elektrédot egy faklya tartja, amely
képes hozza eljuttatni a hegeszt6aramot és megvédeni az elektrodot és a hegesztd
flird6t az oxidaciotol.egy iners gaz (altalaban Argon: Ar 99%) kibcsatasa altal, amely
a keramia fuvékabdl aramlik ki.

A hegesztés sikere érdekében jo, hogyha a hegesztend6é anyagok alaposan meg
vannak tisztitva és oxidacié-, olaj-, zsiradék- és oldészermentesek, stb.
ATungsteno elektrédot tengelyiranyban a csiszolékorongnal ki kell élezni, ahogyan azt
z L. ABRA mutatja, vigyazva, hogy a hegy szabdlyos legyen, megakadalyozvan
ezaltal az iv deformacioit. Fontos, hogy a csiszolas az elekirod hosszaban legyen
elvégezve. Ezt a miveletet meghatarozott idékozdnként meg kell ismételni a hasznalat
fuggvényében illetve amikor az véletlenszerlien elszennyez6dott, eloxidalodott illetve
helytelen hasznalat alatt allt.
Az elektrédok atméréje a kovetkezd tablazat szerint oly médon kerdl kivalasztasra,
hogy figyelembe vessziik, hogy egyenaramiu (DC) hegesztés esetén (elektrod a
negativ (-) péluson) 2% Cerio tartalmu elektrédot érdemes hasznalni, (sziirke ).
A megfelel6 hegesztés érdekében fontos, hogy a teljes atméré a megfelelé arammal
legyen ellatva. Az elektréd normalis kihajlasa a keramia porlasztéfejbdl 2-3mm lehet,
illetve akar 8 mm is sarokhegesztés esetén. (Id. 3. TAB.).

6.2.1 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tartva dérzsélie az elektréd hegyét a
hegesztend6 anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gyljtana; ez az iv
begyujtasanak legmegfelel6bb moédja.

- Ahegesztés megszakitasahoz elegendd az elektrdd hirtelen felemelése a hegesztés
alatt allé anyagrol.

7. KARBANTARTAS

/\ FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS . i L
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP
KEZELOJE

7 1.1 FAKLYAKARBANTARTAS

- Kertlje a faklya és kabelének meleg fellletekre tételét; az ugyanis a

szigetel6anyagok olvadasatidézné el6 megakadalyozvan annak miikodéset

Meghatarozottid6kdzonként ellenérizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.

Parositsa 6ssze megfeleléen az elektrodrégzitd csipeszeket és a csipesztartd

befogdétokmanyt a kivalasztott elektrod atmérdjével, a tilmelegedés illetve a nem

megfeleld gazmegoszlas és helytelen miikddés elkerlilése érdekében,

Minden haszndlat elétt ellendrizze az elhasznalddas mértékét és a faklya szélsé

(rjéfsfzeinek helyes Osszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrodfogd csipesz, gaz
iffuzor.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY
GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

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
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allé6 alkatrészekkel valo
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében Keletkeznek.

- ld6északonként, a hasznalattdl, és a kdrnyezet porossagatdl figgéen ellendrizni kell a
hegeszt6gép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz suritett
leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

- El kell kerulni a sUritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez
utébbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével, vagy megfelel6 olddszerekkel
kell végezni.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-
e, valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztdgép paneljeit.

- Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miveletek
végrehajtasat.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELLAKOVETKEZOKET:

Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper beosztasu
skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektréd atmérdjének és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsold “ON” allasban van, meggyullad-e a megfeleld lampa,
ellenkez6 esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugé és/vagy csatlakozd, olvaddbiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul alacsony feszlltség,
vagy rovidzarlat miatti h6szabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

- Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihGlését, ellendrizni kell a szell6z6-berendezés mikodoképességét.

- Ellenérizni kell a tapvezeték feszlltségét: ha az érték tulsagosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

- Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell sziintetni annak okat.

- Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kiléndsen azt,
hogy a foldelési kabel fogdja valéban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékelédtek-e kapcsolat kdzé szigetelé anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséglinek (Argon 99,5) és
mennyiséglinek kell lennie.
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APARATE DE SUDURA CU INVERTOR PENTRU SUDURA TIG $I MMA expunerea la campurile electromagnetice:

DESTINATE UZULUIINDUSTRIAL $IPROFESIONAL.
Observatie: In textul care urmeaza se va utilizatermenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL
SUDURIICUARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupramasurilor de protectle corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(a se face referire si la ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”:
INSTALAREA S| FOLOSIREAAPARATELOR PENTRU SUDURA CU ARC).

/N

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de

generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile

trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de

ainlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

Realizati instalatia electrica corespunzétor 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 cuizolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse |nf|amab||e lichide sau gazoase.

EV|tat| operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudatipe remplente sub presiune.

Indepartatl de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

Asigura;i-vé ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

0VOLA®

Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in lucru si fata de
alte partl metalice legate la pamant, situatein apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti siimbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau
de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice montate pe
masti sau pe casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati expunerea
epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

FToeeeed

Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale (ex.
Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtitoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

Safixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

Sanuinfasoare niciodata cablurile de sudurain jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina ambele cabluri
de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat, cat
mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

Distanta minima d=20cm (Fig. M).

Aparatde clasaA:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte siin cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care
alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE SUDARE:

- inmedii cu risc ridicat de electrocutare

- inspatiiingradite

- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive

TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
incazde urgenta

TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la punctele
5.10; A.7; A.9. din capitolul ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca se
lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe
piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care
poate fi dublul limitei admise.

Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze masuratorile necesare
prin instrumente adecvate pentru a determina daca exista vreun risc si sa
poata adopta masuri de protectie adecvate precum este indicat la punctul 5.9
din capitolul ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

A ALTERISCURI

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite fata
de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua
hidrica) este periculoasa.

2.INTRODUCERE SIDESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata in
mod special pentru sudura MMATn curent continuu (CC).

Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTOR) precum viteza si precizia
reglarii, confera aparatului de sudura calitati exceptionale la sudarea cu electrozi inveliti
(rutilici, cu substante acide, sau bazice) sila sudarea TIG cu initiere prin contact.

Reglarea prin intermediul sistemului cu

Jinvertor’ la priza de alimentare (primar)

permite Tn plus o reducere drasticad de volum al transformatorului si a reactantei de
nivelare, adica reducerea volumului si greutatii aparatului de sudura, facilitand astfel
manevrarea si transportul acestuia.

2.2 ACCESORIILA CERERE:

- Setsudura MMA.

-Setsudura TIG.

-Adaptor butelie cu Argon.

- Reductor de presiune.

- Pistolet de sudura TIG.

- Masca auto-obscuranta: cufiltru fix sau reglabil.

3.DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

1-
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Simbolul prizei de alimentare:

1~:tensiune alternativa monofazica;

3~: tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de

electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structuriiinterne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintéa pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

7- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maximain 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 coloana). Se exprima in % pe baza unui
ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).
in cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AV - AlV: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U;: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise +10%):

= L, max: Curent maxim absorbit din priza.

- l,.«: Curentul efectiv de alimentare.

10--===- : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in

capitolul 1,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

w
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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 CU SELECTOR CU DOUA POZITIl §I CLESTE
PROTELECTROD: ase vedeatabelul 1 (TAB. 1A, 2A)

- APARAT DE SUDURA CU SELECTOR CU TREI POZITIl §I CLESTE
PROTELECTROD: a se vedea tabelul 2 (TAB. 1B, 2B)

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA BLOC (FIG.B)

Aparatul de sudura este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,

menite s optimizeze siguranta functiondrii cu un minim de intretinere.

1- Intrare prizd de alimentare cu caracteristicd monofazica, grup redresor si
condensatori de filtrare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea redresata in
tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie de curentul /
tensiunea de sudura necesare.

3- Transformator de inaltd frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea

convertitd de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la

valorile necesare operatiei de sudura cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea / curentul

alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-a cu

ondulatie foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valoarea curentului de
sudare fata de cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile de comanda a
tiristorilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza reglarea.
Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii electrodului (scurt
circuite instantanee) si supervizeaza sistemele de siguranta.

IS
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2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE §| CONECTARE
2.1 APRAT DE SUDURA CU SELECTOR CU DOUA POZITII
2.1.1 Panou anterior (FIG. C1)

- Prizarapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura.

- LED GALBEN: de obicei stins; cand este aprins indica o anomalie care blocheaza

curentul de sudare din cauza diferitelor motive precum:

- Protectie termica: in interiorul aparatulw s-a atins o temperatura excesiva.
Aparatul ramane in functiune fara sa furnizeze curent pana cand se va atinge o
temperatura normala de funct|onare Resetarea este automata.

Protectie impotriva supratensmnll si a caderilor de tensiune: blocheaza
aparatul tensiunea de alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de
valoarea de pe placuta ATENTIE: Depagirea limitei de tensiune superioara
mentionata mai sus vaduce ladeteriorarea grava a dispozitivului.

Protectle ANTI STICK: blocheaza in mod automat aparatul de sudura, atunci
cand electrodul se lipeste de materialul de sudat, ceea ce permite Tnlaturarea
manuala fara a deteriora clestele portelectrod.

3- LED VERDE: indica faptul ca aparatul este conectat la retea si este pregatit pentru
functionare.

4- Potentiometru pentru reglarea curentului de sudare cu scala gradata in

Amperi; permite reglarea curentului chiar si in timpul sudurii.

5- &% Suduracuelectrozi MMA

Dispozitivele HOT START si ARC FORCE asigura pentru toate tipurile de electrozi
0 pornire ugoara si o sudare fluida.

£~ SuduraTIG cuinitiere prin contact
(HOT START siARC FORCE neactivate).

6- Prizarapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.

4.2.1.2 Panou posterior (FIG. C2)
1- Cabludealimentare 2p +(1)
2- Intrerupator general O/OFF - I/ON (luminos).

4.2.2 APRAT DE SUDURA CU SELECTOR CU TREI POZITII

4.2.2.1 Panou anterior (FIG. D1)

1- Priza rapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura.

2- LED GALBEN: de obicei stins; cand este aprins indica o anomalie care blocheaza

curentul de sudura din cauza diferitelor motive precum:
- Protectie termica: in interiorul aparatului s-a atins o temperatura excesiva.
Aparatul ramane in functiune fara sa furnizeze curent pana cand se va atinge o
temperatura normala de functionare. Resetarea este automata.
Protectie impotriva supratensiunii si a caderilor de tensiune: blocheaza
aparatul: tensiunea de alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de
valoarea de pe placutd. ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara
mentionata mai sus va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.
Protectie ANTI STICK: blocheaza in mod automat aparatul de sudura, atunci
cand electrodul se lipeste de materialul de sudat, ceea ce permite inlaturarea
manuala fara a deteriora clestele portelectrod.
3- Potentiometru pentru reglarea curentului de sudare cu scala gradata in Amperi;
permite reglarea curentului chiar si in timpul sudurii.
4- % @ -_F @ - Sudura cu electrozi MMA
Alegerea dintre cele doua pozitii in MMA se efectueaza in functie de tipul de
electrod utilizat.
Un dispozitiv special, denumit Arc Control System, garanteaza dinamica optima de
sudare, pornirea usoara (HOT START) si sudarea fluida (ARC FORCE) pentru
orice tip de electrozi:
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£~ SuduraTIG cuinitiere prin contact
(HOT START siARC FORCE neactivate).

Electrozi bazici, celulozici, aluminiu (mod. CE), etc.

Electrozi rutilici, inox, etc.

5- Prizarapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.
4.2.2.2 Panou posterior (FIG. D2)

1- Cabludealimentare 2p + (L)
2- Intrerupator general O/OFF - I/ON (luminos).

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $1 CONECTARE

A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT §I
DECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAIDE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Inldturati aparatul de sudura din ambalajul sdu original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (FIG. E)
5.1.2 Asamblarea cablului de sudura - clesgte portelectrod (FIG. F)

5.2 POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA (FIG. G)

Toate aparatele de sudura cu selector cu 3 pozitii (FIG. D) se vor ridica prin intermediul
curelei corespunzatoare din dotare.

Asigurati-va ca legatura dintre curea si carlig respecta schema furnizata.

5.3 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol
n fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de réacire (circulare fortata prin
intermediul ventilatorului daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf,
aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata plana

corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5.4 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a
aparatuluidesuduré.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legatla pamant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
detipul:

-TipuIA( ) pentru masini monofaza;
- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker) se recomanda
conectarea aparatului de sudura la o retea de alimentare care are o impedanta la
borne inferioara valorii Zmax =0.21 ohm.

Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

Aparatele de sudurd, daca nu se specifica altfel (MPGE), sunt compatibile cu
grupurile electrogene avand variatii ale tensiunii de alimentare de panala + 15%.
Pentru o folosire corecta, grupul electrogen trebuie sa intre in regim inainte de a se
putea conectainvertorul.

5.4.1 Stecar si priza

Pentru modelele prevazute cu cablu cu stecher, se recomanda folosirea aparatului de
sudura la o valoare a curentului de sudura mai mica de 140A, iar pentru folosirea
aparatului de sudura la capacitatea maxima, se recomanda inlocuirea stecherului cu
unul avand o capacitate corespunzatoare sigurantei fuzibile indicate alaturi de placa de
date. Pentru modelele fara stecher, conectati la cablul de alimentare un stecher
standard (2P + T) cu capacitate corespunzatoare si predispuneti o priza de retea
prevazuta cu sigurante fuzibile sau cu un fintrerupator automat; terminalul ‘de
impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei
de alimentare. Tabelul (TAB.1) indica valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temporizare ale liniei, alese pe baza curentului nominal maxim debitat de
aparatul de sudura si pe baza tensiunii nominale de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa l) cu riscuri
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grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.5 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $IDECONECTAT DE LA
RETEAUA DEALIMENTARE.

Tabelul (TAB. 1) indic& valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.5.1 Sudarea MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului;
electrozii care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza numaila polul negativ
()

Conectare cablu de sudura -cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la apucarea partii
neacoperite a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+).

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai
aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

5.5.2 Sudarea TIG cu initiere prin CONTACT

- Pistolet de suduri TIG: Cablul de alimentare cu curent trebuie s& fie conectat la

polul negativ (-).

Cablul de masa: trebuie sa fie conectat la polul pozitiv (+); clema de masa, la celalalt

capat, se conecteaza la piesa de sudat sau la un banc metalic, cat mai aproape

posibil de jonctiunea de sudat.

Conectarea la butelia cu gaz de protectie pentru sudura TIG. Strangeti reductorul

de presiune la supapa buteliei cu gaz. Aveti grija ca cantitatea de gaz de protectie

(litri/ minut) sa fie reglata numai de catre regulatorul de presiune a buteliei. Asigurati

un tub flexibil pentru alimentarea gazului de protectie la pistoletul de sudura.

Deschideti supapa manuala pe pistoletul de sudura inainte de sudare si inchideti-o

dupa ce ati terminat operatia de sudare.

ATENTIE! Inchidetiintotdeauna supapa buteliei cu gaz la terminarea lucrului.

Recomandari:

- Rotiti lamaxim conectorii cablurilor de sudura n prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si
pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul
cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru
masurile de siguranta si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDAREA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

6.1 SUDAREAMMA

- Este necesara respectarea indicatiilor producatorului de pe ambalajul electrozilor
utilizati indicand polaritatea corecta a electrozilor precum si curentul optim de sudare
(de obicei aceste indicatii sunt prezente pe ambalajul electrozilor).

Curentul de sudare se regleaza in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul
de sudura care se doreste sa se efectueze; in scop informativ, curentul utilizat pentru
diferitele tipuri de diametru de electrozi este:

o Electrod (mm)

Curentul de sudare (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 - 200
De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.
Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia in timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corecta a electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau
recipientelor corespunzatoare).
Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE (comportament dinamic)
a masinii. Acest parametru se selectioneaza de la panou prin intermediul
selectorului. Daca se pune selectorul in pozitia TIG cu initiere prin contact, se elimina
complet functiile ARC-FORCE si HOT START. Se remarca ca valorile ridicate de
ARC-FORCE permit o penetrare mai buna si sudarea in orice pozitie, cu electrozi
bazicii celulozici.
- Este posibil ca sudarea cu electrozi rutilici sa provoace scantei excesive. Se
recomanda in acest caz pozitionarea selectorului din partea frontala a masinii pe
pozitia TIG.

6.1.1 Procedeu

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat,
efectuand o migcare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai
corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesd; se risca daunarea invelisului electrodului
ingreunand declansarea arcului.

- Imediat ce s-a declangat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta fata de
piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si mentineti aceasta distanta destul de
constant posibil n timpul sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de
avansare trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade. (Fig. H).

- La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului inapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-l umple si ridicati
electrodulimediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA (FIG.I)

6.2 SUDAREA TIG CU INITIERE PRIN CONTACT

Sudura TIG este un procedeu de sudura care foloseste caldura produsa de arcul
electric care este declansat, si mentinut intre un electrod nefuzibil (de Tungsteno) si
piesa de sudat. Electrodul de Tungsteno este sustinut de un pistolet de sudura
corespunzator in masura sa transmita curentul de sudare si sa protejeze electrodul si
baia de sudare de oxidarea atmosferica prin intermediul unui flux de gaz inert (de obicei
Argon: Ar99%) care se scurge prin ajutajul ceramic.

Pentru o mai buna reusita a sudurii este necesar ca piesele de sudat sa fie foarte bine
curatate, fara urme de oxizi, uleiuri, grasimi, solventi, etc.

Este necesar sa se ascuta axial varful electrodului de Tungsteno la polizor, aga cum

este prezentat in FIG. L, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita
devieri ale arcului in timpul sudurii. Este necesara efectuarea ascutirii electrodului in
sensul lungimii acestuia. Aceasta operatie se va repeta periodic in functie de folosirea
si uzura electrodului, sau cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental,
sau folosit in mod incorect.

Diametrul electrozilor se alege orientativ in functie de tabelul urmator, cu consideratia
ca pentru sudarea in CC (cu electrodul la polul (-)) se foloseste de obicei electrodul cu
2% Ceriu (banda gri).

Este indispensabil ca pentru o buna sudare, sa se foloseasca diametrul exact de
electrod cu tipul de curent corespunzator. Protuberanta normala a electrodului din
ajutajul ceramic este de 2-3 mm si poate atinge 8 mm pentru sudarile in unghi (vezi
TAB. 3).

6.2.1 Procedeu

- CumascaIN FATAOCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat, efectuand
0 miscare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai corecta
pentru declansarea arcului.

- Pentruaintrerupe operatia de sudare ridicatiimediat electrodul de piesa de sudat.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE iNTRETINERE

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURAESTE OPRIT Sl DECONECTAT DELA
RETEAUA DEALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7 1.1 INTRETINEREAPISTOLETULUI DE SUDURA

Evitati sa sprulnm pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante i scoaterea din functiune a
bobinei.

Verificati periodic etangeitatea 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 nainte de fiecare utilizare statul de uzurd si montarea corectd a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

7.2INTRETINERE SPECIALA . .
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC $IMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CAAPARATUL ESTE OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
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
prininsuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curétiti acestea
dinurma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

8. DEPISTAREADEFECTELOR

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 sudura, reglat prin intermediul potentiometrului referitor la scala gradata
in amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie
aprinsa; in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri,
priza si/ sau stecar, sigurante, etc.).

- Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de
sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prearidicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
fnlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99,5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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METODA MMA, PRZEWIDZIANE DO UZYTKU PRZEMYSLOWEGO |
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Uwaga: W dalszej czesci niniejszej instrukcji uzywany jest termin“spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢é odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z
procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081”:
INSTALACJAIUZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO).

/N

- Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczyé
spawarke i odtaczyc¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowiazujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do ukladu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewdd neutralny.

- Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabliz uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

Ve AN

- Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraty ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatléw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Usunac¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajdujq sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparéw
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego
procesu spawania.

- Przechowywa¢ butle z dala od zrodet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

V0L

Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczng pomigdzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktore znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
glowy i odziez ochronng oraz stosowa¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet

przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych.
Nosi¢ odpowiedniag ognioodporng odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego
przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

OOAOO®

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naktada¢ sie na funkcjonowanie aparatury

medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie s$rodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przyklad zakaz dostgpu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu

przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocujdwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gltowa i tutéw znajdowaly si¢ najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

- Nie owijaj nigdy przewodoéw spawalniczych wokot ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania.
uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

- Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=20cm (Rys. M).

£\

- AparaturaklasyA:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosé¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,
ktore sa podtaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napigciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

Zwracaj

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- Wotoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- Wmiejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.

NALEZY zapobiegawczo poddawaé¢ ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.

NALEZY zastosowac techniczne srodki zabezpieczajace, opisane w punktach
5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania platform
bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI

SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloScia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawaé niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiggac¢ podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru za pomoca
odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania zagrozenia i umozliwi¢
zastosowanie odpowiednich srodkéw zabezpieczajacych, jak w punkcie 5.9
”SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Spawarka jest zrédtem pradu, przeznaczonym do spawania tukowego, zrealizowana
specjalnie do spawania metodg MMA pradem statym (DC).

Parametry tego systemu regulacji (INVERTER), takie jak wysoka predkosc i precyzyjna
regulacja, nadajg spawarce doskonatq jakosc podczas spawania elektrod otulonych
(rutylowe, kwasne, zasadowe) oraz podczas spawania metodg TIG DC z zajarzeniem
tuku poprzez pomeranle

Regulacja systemu "inverter” na wejsciu linii zasilania (pierwotny) powoduje ponadto
drastyczng redukcje objetosci zaréwno transformatora jak i reaktancji, umozliwiajac
skonstruowanie spawarki o objetosci i wadze ekstremalnie umiarkowanych,
podkreslajac zalety tatwej obstugii przenosnosci.

2.2 AKCESORIANA ZADANIE:
- Zestaw do spawania metodg MMA.
- Zestaw do spawania metoda TIG.
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-Adapter do butligazowejArgon.

- Reduktor cisnienia.

- Uchwyt spawalniczy TIG.

- Maska spawalnicza samos$ciemniajgca: z filtrem statym lub regulowanym.

3.DANE TECHNICZNE
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na
tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:
Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2- Symbollinii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napigcie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o
zwika§onym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wielkich skupisk
metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkciji

przeznaczonych do spawania tukowego.

Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia

technicznego, zamoéwienia czgéci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

8- Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napiecie jatowe .

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane

przez spawarke podczas procesu spawania.

-X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego spawarka moze wytworzyé

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w %, na podstawie cyklu
10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku gdy wspotczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastapi zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie
znowu w dopuszczalnych granicach).

- AIV-A/V: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna) dla
odpowiedniego napiecia tuku.

Dane charakterystyczne linii zasilania:

-U,: Napiecie przemienne i czegstotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
gran|ce+10%)

- |, ..x: Maksymalny prad pobierany z sieci.

- L Rzeczywisty prad zasilania.

10- .= : Warto$¢ bezpiecznikbw z opoéznionym dziataniem, ktére nalezy

przygotowac dla zabezpieczenia linii.

11-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w
rozdziale 1"Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego".

urzadzen

~
[}
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Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczytac
bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

3.2POZOSTALE DANE TECHNICZNE

- SPAWARKA Z PRZELACZNIKIEM DWUPOZYCYJNYM | UCHWYT
ELEKTRODY: patrztabela1(TAB.1A, 2A)
- SPAWARKA Z PRZELACZNIKIEM TRZYPOZYCYJNYM | UCHWYT

ELEKTRODY: patrz tabela 2 (TAB.1B, 2B)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS SPAWARKI

4.1 SCHEMAT BLOKOWY (RYS. B)

Spawarka sktada sie zasadniczo z modutéw mocy, wykonananych na obwodach

drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci oraz

zredukowanej konserwacji.

1- Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespdt prostownika i kondensatory
wyréwnawcze.

2- Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia napigcie linii na napiecie
przemienne o wysokiej czgstotliwosci oraz wykonule regulacje mocy, w zaleznosci
od zadanego pradu/napigcia spawania.

3- Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane

napigciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcje przystosowania napigcia

i pradu do wartosci niezbednych dia procesu spawania fukowego i jednoczesnie

galwanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

Mostek prostujacy wtérny, z indukcyjnoscia wyréwnawcza: zamienia napiecie /

prad przemienny, dostarczany przez uzwojenie wtérne na prad / napiecie state o

niskim falowaniu.

5- Elektroniczny ukfad sterowania i regulacji: steruje bezzwiocznie wartos¢
tranzystoréw pradu spawania i poréwnuje z wartoscig ustawiona przez operatora;
zmienia impulsy sterowania sterownikéw IGBT, ktére dokonujg regulacji.

Wywotuje dynamiczng odpowiedz prqdu podczas topienia elektrody
(natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

4.2 URZADZENIAKONTROLI, REGULACJIIPODLACZENIA
4.2.1 SPAWARKA Z PRZELACZNIKIEM DWUPOZYCYJNYM
4.2.1.1 Panel przedni (RYS. C1)

1-

2-

H»
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Szybkoztaczka dodatnia (+) do podtgczenia przewodu spawalniczego.

ZOLTY LED: zwykle wylaczony, jezeli jest wiaczony wskazuje anomalie, ktéra
blokuje prad spawania z r6znych powodow, jak np.:

- Zabezpieczenie termiczne : wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt wysoka
temperatura. Urzadzenie pozostanie wiaczone ale nie wytwarza pradu, dopoki
nie uzyska zwyklej temperatury. Reset nastepuje automatycznie.
Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napieciem linii: powoduje
automatyczne zablokowanie spawarki: napiecie zasilania znajduje sie poza
zasiggiem +/- 15%, w stosunku do warto$ci podanej na tabliczce. UWAGA:
Przekroczenie gérnej granicy napiecia, podanej wyzej, powoduje powazne
uszkodzenie urzadzenia.

- Zabezpieczenie ANTI STICK: powoduje automatyczne zablokowanie
spawarki, jezeli elektroda przyklei si¢ do spawanego materiatu, umozliwiajac
usuniecie w trybie recznym bez uszkodzenia uchwytu elektrody.

3- ZIELONY LED: wskazuje, ze spawarka jest podigczona do sieci i gotowa do
funkcjonowania.

4- Potencjometr do regulacji pradu spawania z podziatka skalowang w amperach;

umozliwia regulacje réwniez podczas spawania.

5- &L=  Spawanie elektroda metoda MMA
Funkcje HOT START i ARC FORCE zapewniajg tatwe zajarzenie i ptynne
spawanie wszystkich rodzajow elektrod.

Spawanie metoda TIG z zajarzeniem tuku poprzez pocieranie

(Funkcje HOT START iARC FORCE nie uaktywnione).
6- Szybkoztaczka ujemna (-) do podiaczenia przewodu spawalniczego.

4.2.1.2 Panel tylny (RYS. CZl
- Przewdd zasilania 2p +
2- WylapzmkglownyOlOFF- I/ON (pods$wietlany).

4.2.2 SPAWARKAZ PRZELACZNIKIEM TRZYPOZYCYJNYM

4.2.2.1 Panel przedni (RYS. D1)

1- Szybkoztaczka dodatnia (+) do podiaczenia przewodu spawania.

2- LED ZOLTY: zwykle wylgczony, jezeli jest wlqczony wskazuje anomalie, ktéra

bIoku;e prad spawania z réznych powodéw, jak np

Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz spawarkl zostata uzyskana zbyt wysoka
temperatura. Urzgdzenie pozostanie wtaczone ale nie wytwarza pradu, dopoki
nie uzyska zwyktej temperatury. Reset nastepuje automatycznie.

- Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigciem linii: powoduje
automatyczne zablokowanie spawarki: napigcie zasilania znajduje sie poza
zasiggiem +/- 15%, w stosunku do warto$ci podanej na tabliczce. UWAGA:
Przekroczenie gérnej granicy napiecia, podanej wyzej, powoduje powazne
uszkodzenie urzadzenia.

- Zabezpieczenie ANTI STICK: powoduje automatyczne zablokowanie
spawarki jezeli elektroda przyklei si¢ do spawanego materiatu, umozliwiajac
usuniecie w trybie recznym, bez uszkodzenia uchwytu elektrody.

3- Potencjometr do regulacji pradu spawania, z podziatkq skalowang w amperach;
umozliwia regulacje réowniez podczas spawania.

4- =% @ -_F: @ - Spawanie elektroda metodag MMA
Wybér pomiedzy dwoma potozeniami metody MMA wykonywany jest w
zaleznosci od rodzaju zastosowanej elektrody.
Specyficzne urzadzenie, Arc Control System, gwarantuje lepszg dynamike tuku,

utatwia rozpoczecie spawania (HOT START), ptynne spawanie (ARC FORCE) dla
kazdego rodzaju elektrody:

o @
A ®

s Spawanie metoda TIG z zajarzeniem tuku poprzez pocieranie
(Funkcje HOT STARTiARC FORCE nie uaktywnione).

Elektrody zasadowe, aluminiowe, celulozowe (mod. CE), itd.

Elettrody rutylowe, nierdzewne, itp.

5- Szybkozlgczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
4.2.2.2 Panel tylny (RYS. D l

- Przewdd zasilania 2p + (
2- Wylacznik gtéwny OIOFF- I/ON (podswietlany).

5.INSTALACJA

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE NALEzY WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI |
ODLACZENIU Z SIECIZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowac¢ odtgczone czesci, znajdujace sie w opakowaniu.

5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (RYS. E)
5.1.2 Montaz przewodu spawania-uchwyt elektrody (RYS. F)

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI (RYS. G)

Wszystkie spawarki z przetgcznikiem 3-pozycyjnym (RYS.D), powinny by¢
podnoszone z zastosowaniem odpowiedniego pasa znajdujacego sie w wyposazeniu.
Upewni¢ sig, czy pas zostat zatozony zgodnie ze schematem.

5.3 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposoéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaly sie przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomoca wentylatora, jezeli wystepuje); upewnié sie jednoczesnie, czy
nie sg zasysane pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem unikniecia wywrécenia lub przesunigcia,
ktore sa niebezpieczne.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI
- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzic, czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napigcia i
czestotliwosci sieci, bedgcymi do dyspozycji w miejscu instalaciji.

- Spawarkg nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wytaczniki réznicopradowe typu:

—TypA( )dla urzadzen jednofazowych;

-TypB (ARI==]) dia urzadzen tréjfazowych.

- Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podiaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancje
mniejszg od Zmax =0.21 ohm.

- Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac do niej podtaczona, (jezeli
to konieczne skonsultuj sie z przedsigbiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucii).

- Jezeli nie zostato podane inaczej, spawarki (MPGE) sg kompatybilne z zespotami
pradotwérczymi umozliwiajacymi zmiang napiecia zasilania do + 15%.

Aby umozliwi¢ prawidiowe uzywanie urzadzenia, przed podiaczeniem inwertera
nalezy prawidtowo wyregulowac zesp6t pradotworczy.

5.4.1 Wtyczkai gniazdo

W przypadku modeli wyposazonych w przewdd z wtyczkg zaleca sig zastosowanie
spawarki o wartosci pradu spawania nieprzekraczajacej 140A; aby moc uzywac
spawarke z petng mocg zaleca si¢ wymieni¢ wtyczke na inna, o odpowiednim
przeptywie dostosowanym do bezpiecznika, wskazanego obok tabliczki danych. W
przypadku modeli bez wtyczki, podtacz do przewodu zasilania znormalizowang
wtyczke (2P (B) + T (U)) o odpowiedniej obciazalnosci i przygotuj gniazdko sieciowe
zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik; podtacz specjalny
zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego linii zasilania (zo6tto-zielony). W tabeli
(TAB.1) podane sg wartosci w amperach, zalecane dla bezpiecznikéw zwtocznych linii,
wybranych w zalezno$ci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego
przez spawarke oraz od napiecia znamionowego zasilania.
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A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np.
szok elektryczny) lub przedmiotéw (np. pozar).

5.5 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYIACZONA 1 ODIACZYC ZASILANIE.
W tabeli (TAB. 1) podane sg warto$ci zalecane dla przewodéw spawalniczych (w mm?),
w zalezno$ci od maksymalnego pradu, wytwarzanego przez spawarke.

5.5.1 Spawanie metoda MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podfaczy¢ do bieguna dodatniego (+)
wytwornicy; za wyjatkiem elektrod z otuleniem kwasowym, ktére nalezy podtaczy¢ do
bieguna ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sie specjalny zacisk, ktory stuzy do zakleszczenia
nieostonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtaczys do zacisku z symbolem  (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Nalezy podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego,
na ktérym jest utozony, jak najblizej jest to mozliwe do wykonywanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

5.5.2 Spawanie metoda TIG z zajarzeniem tuku poprzez POCIERANIE

- Uchwyt spawalniczy TIG: przewdd doprowadzajacy prad nalezy podiaczy¢ do

bieguna ujemnego (-).

Przewéd powrotny masy: nalezy poditaczyé do bieguna dodatniego (+); zacisk

masowy, znajdujacy sie na drugim koncu nalezy podigczy¢ do spawanego

przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, jak najblizej jest to mozliwe do
wykonywanego ziacza.

Podtaczenie do butli gazu ostonowego do spawania metoda TIG. Wkreci¢

reduktor cisnienia do zaworu butli. Zwréci¢ uwage, aby regulacja ilosci gazu

ostonowego (litry/minute) byta mozliwa wytgcznie dzigki regulatorowi cisnienia butli.

Przygotowa¢ gietki przewod rurowy doprowadzajacy gaz ostonowy do uchwytu

spawalniczego. Otworzy¢ zawdr reczny na uchwycie spawalniczym przed

spawaniem i zamknaé po spawaniu.

UWAGA! Zamka¢ zawsze zawor butli gazowej po zakonczonej pracy.

Zalecenia:

- Przekreci¢ do konca taczniki przewoddw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tacznikéw, co powoduje szybkie zuzycie i utratg skutecznosci.

- Zastosowac¢ mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywac¢ metalowych struktur nie bedacych czegscig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6 1 SPAWANIE METODA MMA
Absolutnie konieczne jest zastosowanie sig do zalecen producenta elektrod, jezeli
chodzi o prawidtowg biegunowos$é oraz optymalny prad spawania (zwykle tego
rodzaju zalecenia podane sg na opakowaniu elektrod).

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej elektrody oraz
rodzaju spoiny, ktorg zamierza si¢ wykona¢; ponizej podane sg orientacyjne
wartosci pradu, uzywane dla réznych $rednic elektrod:

o Elektroda (mm) Prad spawania (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Prosze zwrdéci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach s$rednicy elektrody
wieksze wartosci pradu bada uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do
spawania  pionowego lub putapowego nalezy uzywaé pradéw o nizszych
wartosciach.

- Parametry mechaniczne spawanego ztacza okre$lone sg, oprécz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie ja: dtugosc tuku,
predko$¢ i pozycje spawania, Srednica i jakosé elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

- Parametry spawania zalezg réwniez od wartosci ARC-FORCE (zachowanie
dynamiczne) urzadzenia. Parametr ten mozna ustawi¢ przetacznikiem znajdujacym
sie na panelu. Ustawiajac przetacznik w potozeniu TIG z zajarzeniem tuku przez
pocieranie, eliminuje si¢ catkowicie funkcje ARC-FORCE i HOT START. Mozna
zauwazy¢, ze wysokie wartosci ARC-FORCE powodujg wieksze wnikanie i
umozliwiajg spawanie w jakimkolwiek potozeniu, typowo z elektrodami kwasowymi i
celulozowymi.

- Moze sie zdarzy¢, ze podczas spawania szczegolnymi elektrodami rutylowymi
wystepuje nadmierne rozpryskiwanie, zaleca sig w tym przypadku przesunigcie
przetacznika, znajdujacego sie w przedniej czesci urzadzenia, do potozenia TIG.

6.1.1 Proces spawania

- OStANIAJAC TWARZ pod maskg spawalniczg, pociera¢ koncem elektrody o
spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to
najbardziej prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAg elektrodg o przedmiot; grozi to uszkodzeniem powtoki i
utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode podczas spawania
w odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, odlegtos$¢ ta powinna by¢ réwna srednicy
uzywanej elektrody i nalezy utrzymywac ja mozliwie jak najbardziej stata podczas
catego procesu spawania; nalezy pamieta¢, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni (RYS.H).

- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesuna¢ koncowke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater, a nastgpnie szybko podnie$¢
elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasic tuk.

WYGLAD SCIEGU SPAWALNICZEGO (RYS.l)

6.2 SPAWANIE METODA TIG Z ZAJARZENIEM {UKU PRZEZ POCIERANIE

Spawanie metoda TIG jest procesem spawania, ktéry wykorzystuje ciepto wytwarzane
przez zajarzony tuk elektryczny, ktéry jest utrzymywany pomiedzy elektrodg nietopliwag,
(wolframowa) i spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa jest podtrzymywana
przez odpowiedni uchwyt spawalniczy, stuzacy do przekazywania pradu spawania i
zabezpieczenia samej elektrody oraz jeziorka spawalniczego przed utlenianiem
atmosferycznym, za pomoca strumienia gazu obojetnego (zwykle Argonu: Ar 99%),

ktory ulatnia sig z dyszy ceramiczne;.

Aby uzyska¢ dobre wyniki podczas spawania nalezy zadba¢, aby spawane przedmioty
zostaty doktadnie oczyszczone i pozbawione tlenkdw, oleju, smarow,
rozpuszczalnikéw, itp.

Naostrzy¢é osiowo elektrode wolframowg na $ciernicy, jak podano na RYS. L,
zwracajgc uwage, aby ostrze byto idealnie koncentryczne celem unikniecia odchylen
tuku. Wazne jest, aby wykonaé ostrzenie wzdtuz elektrody. Operacje nalezy powtarza¢
okresowo, w zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub jezeli zostata
przypadkowo zabrudzona, utlenia sie lub jest nieprawidtowo uzywana.

Srednice elektrod nalezy wybra¢ orientacyjnie, zgodnie z ponizsza tabela, pamietajac
ze podczas spawania metodg TIG DC (z elektrodg podigczong do bieguna (-)) jest
zwykle uzywana elektroda o 2% zawarto$ci Ceru (szare pasmo).

Niezbedne jest zastosowanie wtasciwej Srednicy elektrody dla wtasciwej wartosci
pradu. Przecugtne wystawanie elektrody z dyszy ceramicznej wynosi 2-3mm i moze
osiaggna¢ 8mm przy spawaniu ztacza katowego (patrz TAB. 3).

6.2.1 Proces spawania

- OSIANIAJAC TWARZ pod maska spawalnicza, pociera¢ koncem elektrody o
spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to
najbardziej prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.

- Aby przerwaé spawanie nalezy szybko podnies¢ elektrode znad przedmiotu.

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 KONSERWACJAUCHWYTU SPAWALNICZEGO

Unikac opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach;
moze to powodowac stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewododw rurowych i ztaczek gazowych.
Doktadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajgcy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sig, nieprawidtowego
rozpraszania gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidiowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

7.2 NADZWYCZAJNAKONSERWACJA )

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga
grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napieciem lub/i mogq one powodowaé
uszlﬁodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w
ruchu

- Okresowo, z czgstotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwaé kurz osadzajacy sie na
tran)sformatorze 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 podigczenia elektryczne sg odpowiednio
zacisniete, a na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowaé panele
spawarki, dokrecajac do konca sruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podzmikqskalowanqw amperach
odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON" zapali si¢ odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sie zotty led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego
przepiecia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowaé napiecie linii: jezeli ustawiona wartos$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastgpito zwarcie : usuna¢ usterke.

- Obwod spawania jest podigczony prawidiowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatéw
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99,5%) i w odpowiedniej ilosci.
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MOTOROVE SVAROVACI AGREGATY PRO SVAROVANI TIG A MMA, URCENE
PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pfistroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouiiti svarovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
pfislusnych ochrannych opatfenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Souvisejici informace najdete také v TECHNICKEM PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITI ZARIZENi PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI).

AN

- Zabrante pfimému styku se svarovacim obvodem; napéti naprazdno
dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpeéné.

- Pripojeni svarfovacich kabelt, kontrolni operace a opravy musi byt
provadény pfi vypnutém svarovacim pristroji, odpojeném od elektrického
rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodic¢em.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka radné pfipojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

Ve AN

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se €innosti na materidlech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvafrujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry, atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiredky pro odstrafiovani
svarovacich dymG z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se
svarovacim dymim v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pfistup pfijejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné sluneéniho zareni.

VOLA®

Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé, opracovavané soucasti
a pripadnym uzemnénym kovovym ¢astem umisténym v blizkosti
(dostupnym).
Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izola¢nich kobercu.

- Pokazdé si chraiite zrak pouzitim prisluSnych skel neobsahujicich aktinium
na ochrannych stitech nebo maskach.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév za ucelem zabranéni
vystaveni pokozky ultrafialovému a infraervenému zareni pochazejicimu z
oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se v
blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésti.

O®RO®

- Prichod svarfovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svarovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat €innost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakeru, respiratort, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatieni vici nositelim téchto zafizeni.

Napriklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svarovaciho pristroje.

Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim

uceliim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vucéi

elektromagnetickym polim neni vdomacim prostredi zaruc¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vuci

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svarfovaci kabely spole¢né co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu.

- Nikdy sineovijet svafovaci kabely kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

- Pripojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.

- Nesvarovat v blizkosti svarovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se
o né&j (minimalni vzdalenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svarovaciho obvodu.

- Minimalnivzdalenost d=20cm (Obr. M).

2N

- Zafrizenitridy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucéelim. Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach a
v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A DALSi OPATRENI

- OPERACE SVAROVAN:I:
- Vprostredi se zvy$enym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- vevymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialt
MUSI byt predem zhodnoceny ,,O0dbornym vedoucim“ a vykonany pokazdé v
pritomnosti osob vyskolenych pro. zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych prostredkd,
popsanych v éastech 5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“.

- MUSI byt zakazano svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpe€nostnich plosin.

- NAPETiI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: Pfi

praci s vice svarovacimi pristroji na jediném svarovaném kusu nebo na vice
kusech spojenych elektricky muze dojit k nebezpeénému soucétu napéti mezi
dvéma odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou,
ktera muze dosahnout dvojnasobku pripustné meze.
Je potrebne aby odbornik koordinator provedl méreni pristroji za ucelem
uréeni existence nebezpecirizika a mohl pfijmout vhodna ochranna opatieni v
souladu s ustanovenim é&asti 5.9 , TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo
CLC/TS 62081".

A ZBYTKOVARIZIKA

- NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1UvoD

Tento svafovaci pFistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyroben
specialné pro svarovani MMA jednosmérnym proudem (DC).

Vlastnosti tohoto regulaéniho systému (MENICE), jako napf. vysoka rychlost a
presnost regulace, udéluji svafovacimu pFistroji vynikajici vlastnosti pfi svarovani
obalenych elektrod (rutilovych, kyselych, bazickych) a pfi svafovani TIG DC se
zapalovanim oblouku Skrtnutim.

Regulace systému ,ménice” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho) dale pfinasi
drastické sniZzeni objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktanéniho
prvku, coz umoznuje konstrukci svafovaciho pfistroje se znaéné nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.

2.2VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Sada pro svarfovani MMA.

- Sada pro svafovani TIG.

-Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Reduktor tlaku.

- Svarovaci pistole TIG.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.

3.TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Udaje tykajici se pouZiti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim $titku a jejich vyznam je nasledujici:
Obr. A
1- Stupefiochrany obalu.
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Symbol napajeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;

3~: stfidavé tfifazové napéti.

3- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem Grazu

elektrickym proudem (napf. v t&sné blizkosti velkych kovovych soucasti).

4- Symbol pfeduréeného zplsobu svafovani.

5- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju pro obloukové

svarovani.

Vyrobni €islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dilG, vyhledavani pavodu vyrobku).

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- 1,/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
pfistrojem b&hem svafovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na €as, béhem kterého muze svafovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-
minutového cyklu (napf. 60% =6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

P¥i prekroCeni faktort pouZiti (vztazenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svarovaci pristroj zistane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi).

- A/V-A/V: Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu (minimalni maximalni)
pfi odpovidajicim napéti oblouku.

Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svarovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%):

- |, max: Maximalni proud absorbovany vedenim.

- l,.: Efektivni napdjeci proud.

10- -===-:Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k ochrané vedeni.

11-Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v

kapitole 1, Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svarovani*.

~
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Poznamka: Uvedeny pfiklad $titku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych Udaju vaseho svafovaciho
pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikaéniho $titku samotného svarovaciho
pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVAROVACi PRISTROJ S DVOJPOLOHOVYM VOLICEM A DRZAKEM
ELEKTROD: viztabulka 1 (TAB. 1A, 2A)

- SVAROVACi PRISTROJ S TROJPOLOHOVYM VOLICEM A DRZAKEM
ELEKTROD: viztabulka 2 (TAB. 1A, 2B)

Hmotnost svarovaciho agregatu je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1)

4.POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 BLOKOVE SCHEMA (OBR. B)

Svafovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé integrovanych

obvodu optimalizovanych pro dosaZeni maximalni spolehlivosti a snizené udrzby.

1- Vstup jednofazového napajeciho vedeni, jednotka usmérfiovace 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.

Vysokofrekvenéni transformator: Primarni vinuti je napajeno zmé&nénym napétim,

pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je pfizpUsobit napéti a proud hodnotam

potfebnym pro obloukové svafovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci

obvod od napajeciho vedeni.

4- Sekundarni usmérfiovaci mistek s vyrovnavaci indukéni civkou: Pfepina stfidavé

napéti/ proud ze sekundarniho vinuti na jednosmérny proud/ napéti s velmi

nizkymvinénim.

Ridici a regulaéni elektronika: slouzi k okamzité kontrole hodnoty tranzistort

svafovaciho proudu a k jejimu porovnavani s hodnotou nastavenou

operatorem;

moduluje fidici impulsy ovladagl tranzistor( IGBT, které zajistuji regulaci.

Uréuje dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody (okamzité zkraty) a

dohlizi na bezpeénostni systémy.

w
1

3]
i

4.2 KONTROLNI ZARIZENi, REGULACE A ZAPOJENI .

4.2.1 SVAROVACI PRISTROJ S DVOJPOLOHOVYM VOLICEM

4.2.1.1 Predni panel (OBR. C1)

1- Kladnazasuvka (+), umozriujicirychlé prlpolenlsvarovacmo kabelu.

2- ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na pfitomnost

poruchy, ktera brani dodavani svafovaciho proudu a je zpUsobena nékterym z

nasledujicich duvodu :

- Tepelna ochrana : Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné
teploty. Pristroj zUstane zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do dosazeni
bézné teploty. Obnoveni €innosti probéhne automaticky.

- Ochrana proti pfepéti a podpéti v napajecim vedeni: slouZi k zablokovani
pfistroje: Napajeci napéti se nachazi mimo rozsah +/- 15% vzhledem k jeho
jmenovité hodnoté. UPOZORNENI: Prekroceni vyse uvedeného horniho
mezniho napéti zptisobi vazné poskozeni zafizeni.

- Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani svafovaciho
pfistroje, jakmile se elektroda pfilepi ke svafovanému materidlu, ¢imz umozni
manualni odstranéni bez poskozeni drzaku elektrod.

3- ZELENA LED: poukazuje na to, Ze je pfistroj pfipojen k siti a je pfipraven k

ginnosti.

4- Potenciometr pro regulaci svafovaciho proudu se stupnici ocejchovanou v

ampérech; umoznuje regulacii béhem svarovani.

5- &% Svafovanielektrodou MMA

Zarizeni HOT START a ARC FORCE zajistuji pro vSechny druhy elektrod snadné
zapaleni oblouku a plynulé svafovani.

£  SvarovaniTIG se zapalenim oblouku Skrtnutim
(HOT START a ARC FORCE nejsou aktivovany)

6- Zapornazasuvka (-), umoziujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

4.2.1.2 Zadni panel (OBR. C2)

1- Napajecikabel 2p + (1)

2- Hlavnivypina¢ O/OFF (VYPNUTO)- I/ON (ZAPNUTO) (podsvétleny).

4.2.2 SVAROVACI PRISTROJ S TROJPOLOHOVYM VOLICEM

4.2.2.1 Pfedni panel (OBR.D1)

1- Kladnazasuvka (+), umoznujicirychlé pripojeni svafovaciho kabelu.

2- ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na pfitomnost

poruchy, ktera brani dodavani svafovaciho proudu a je zpusobena nékterym z

nasledujicich davod :

- Tepelna ochrana : Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné
teploty. Pfistroj zUstane zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do dosazeni
bézné teploty. Obnoveni €innosti probéhne automaticky.

- Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni: slouzi k zablokovani
pfistroje: Napajeci napéti se nachazi mimo rozsah +/- 15% vzhledem k jeho
jmenovité hodnoté. UPOZORNENI: Prekroceni vyse uvedeného horniho
mezniho napéti zpuisobi vazné poskozeni zafizeni.

- Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani svafovaciho
pristroje, jakmile se elektroda pfilepi ke svafovanému materialu, ¢imz umozni
manualni odstranéni bez poskozeni drzaku elektrod.

3- Potenciometr pro regulaci svarovaciho proudu se stupnici ocejchovanou v
ampérech; umozriuje regulaciib&hem svarovani.
4- % @ -_F @ - Svarovani elektrodou MMA

Volba mezi dvéma polohami pfi svafovani MMA se provadi na zakladé druhu

pouzité elektrody.

Specidlni zafizeni, Arc Control Systém, zarucuje lepsi dynamiku svafovani,

snadné zahajeni cinnosti (HOT START), plynulé svafovani (ARC FORCE) pro

kazdy druh elektrody:

&% @

atd.

R

2% SvarovaniTIG se zapalenim oblouku Skrtnutim
(HOT START aARC FORCE nejsou aktivovany).

Bazické elektrody, hlinikové elektrody, celul6zové elektrody (mod. CE)

Rutilové elektrody, ocelové elektrody atd.

5- Zaporna zasuvka (-), umoziujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
4.2.2.2 Zadni panel (OBR. D2)

1- Napajecikabel 2p + (L)
2- Hiavni vypina& O/OFF (VYPNUTO)-

5.INSTALACE

I/ON (ZAPNUTO) (podsvétleny).

A UPOZORNENi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACi A

ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSiI PROVADET
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRiISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v
obalu.

5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. F)

5.2 ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE (OBR. G)

V8echny svafovaci pfistroje s 3-polohovym volicem (OBR. D) se musi zvedat s
pouzitim pfislusného popruhu, dodavaného v ramci pfislusenstvi

Ujistéte se, zda bylo spojeni popruhu s ichytem provedeno podle schématu.

5.3 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvord
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostfednictvim ventilatoru - je-li
soucasti) nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy
prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svarovaci pFistroj narovny povrch s nosnosti, ktera

je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni nebo nebezpeénym
presuntm.

5.4 PRIPOJENI DO SITE
- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.
Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.
Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouZivejte nadproudové relé
typu:

-TypA( ) pro jednofazové stroje;

-TypB ( ) pro trojfazové stroje.
Abyste dodrzZeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svarfovaci pfistroj k bodim rozhrani napajeciho rozvodu s
impedanci nepfesahujici Zmax=0.21 Ohm.
- Svarfovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
P¥i pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéfeni toho,
zda Ize svarovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné
site).
- Neni-li uvedeno jinak (MPGE), svafovaci pfistroje jsou kompatibilni s agregaty pro
zménu napdjeciho napétiazdo + 15%.
Pro spravné pouziti je tfeba pred pfipojenim méni¢e dosahnout provoznich hodnot.

5.4.1 Zastrcka azasuvka

Pro modely vybavené kabelem se zastrc¢kou se doporuéuje pouzit svarovaci pristroj s
hodnotou svarovaciho proudu niz$i nez 140 A, zatimco pro pouziti svarfovaciho
pfistroje pfi plném vykonu se doporuCuje nahradit zastrcku jinou, s proudovou
kapacitou vhodnou pro pojistku uvedenou vedle identifikacniho Stitku. Pro modely bez
zastréky pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastr¢ku (2P + T (Z)) vhodné
proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo
automatickym jisti€em; prfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu
vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené
hodnoty pomalych pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé
jmenovitého napajeciho napéti.
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A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpec¢nostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napr. pozar).

5.5ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

/N UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE

JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECI SITE.
V tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporugené pro svafovaci kabely (v mm?) na
zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.5.1 Svarovani MMA
Témer vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému poélu (+) zdroje; pouze ve
vyjimeénych pfipadech u kyselych elektrod se pfipojuji k zapornému polu (-)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevieni obnazené casti
elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem  (+).

Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém
je uloZen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

5.5.2 Svarovani TIG se zapalenim oblouku SKRTNUTIM

- Svarovaci pistole TIG: Kabel svafovaciho proudu musi byt pfipojen k zapornému

polu (-).

- Zemnici kabel: musi byt pfipojen ke kladnému pdlu (+); koncovou ¢ast zemnici

svorky je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému pracovnimu stolu, co

mozna nejblize k vytvafenému spoji.

Ptipojeni k plynové lahvi s ochrannym plynem pro svafovani TIG. K ventilu

plynové lahve pfisroubuijte reduktor tlaku. Pozor na to, Ze mnoZstvi ochranného plynu

( v litrech/minutu) je regulovatelné vyhradné regulatorem tlaku na plynové lahvi.

Pripravte hadici pro pfivod ochranného plynu do svarfovaci pistole. Pfed svafovanim

otevrete ruéni ventil na svafovaci pistoli a po ukonéeni svafovani jej zaviete.

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zavrete ventil plynové lahve.

Doporuceni:

- ZaSroubujte konektory svarovacich kabell az na doraz do zasuvek umoznujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li sou¢asti) kvdli zajisténi dokonalého elektrického kontaktu; v
opacném pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektorG s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou uc¢innosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti opracovavaného dilu
pro svod svarovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohroZeni bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkdm svarovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANIMMA

- Je nezbytné, abyste se Fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi na spravnou
polaritu elektrody a pfislusny optimalni svafovaci proud (obyc¢ejné jsou tyto pokyny
uvedeny na obalu elektrod).

Svarovaci proud ma byt regulovan podle pruméru pouzité elektrody a druhu spoje,
ktery si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rlizné praméry
elektrod, jsou:

o Elektrody (mm) Svarovaci proud (A)
min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 200

Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejnem prumeru elektrody budou pou2|ty vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu

ur¢eny také dalSimi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha

provedeni, prdmér a kvalita elektrod (za UCelem spravného uchovani elektrod je
udrzujte mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

- Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnoté¢ ARC-FORCE (dynamické chovani)
stroje. Tento parametr Ize nastavit pfislusnym voli€em na ovladacim panelu. P¥Fi
prepnuti volie do polohy TIG se zapalenim oblouku Skrtnutim dojde ke zruSeni
funkci ARC-FORCE a HOT START. Vsimnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE
dovoluji vy$si priinik a umoznuji svafovani v libovolné poloze, obycejné s bazickymi
a celulézovymi elektrodami.

- MGze se stat, Ze svarfovani soucastek rutilovymi elektrodami bude provazeno

nadmérnym vystfikovanim. V takovém pfipadé se doporuéuje pfepnout voli¢ na

&elnim panelu do polohy TIG.

6 1.1 Postup
Drte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravné;si zpusob
zapéleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni
povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou vytvafeni svaru udrzovat od
dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupriti ve sméru posuvu (obr. H).

- Po vytvofeni svaru presunte koncovou ¢€ast elektrody lehce zpét vzhledem ke
sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho napInéni. Nasledné rychle
zvednéte elektrodu z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU (OBR. )

6.2 SVAROVANI TIG SE ZAPALENIM OBLOUKU SKRTNUTIM

Svarovani 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 lazen pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obycejné argon: Ar99%), proudiciho z keramické hubice.

Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a

zbavené oxidu, oleju, tukl, rozpoustédel atd.

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce, zpisobem znazornénym
na OBR. L; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dullezité, 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.

Primér elektrod se orienta¢né voli podle nasledujici tabulky; méjte na paméti, Zze pro
svafovani stejnosmérnym proudem - DC - (s elektrodou pfipojenou k poélu (-)) se
obycejné pouziva elektroda s 2% ceru (s Sedym pruhem).

Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny priimér elektrody se spravnym
proudem. Elektroda obygejné vyéniva z keramické hubice 2-3 mm a mize dosahnout 8
mm pfirohovych svarech (viz TAB. 3).

6.2.1 Postup

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob
zapaleni oblouku.

- Zaucelem preruseni svarovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENiIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

7.1 RADNAUDRZBA | . . i

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; zpusobllo by to roztaveni izola¢nich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.

Pravidelné kontrolujte t€snost plynové hadice a spoju.

- Dukladné zvolte drzék elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzaku a elektrodu s vhodnym
prumérem tak, abyste zabranili prehrati, $patné distribuci plynu a naslednym
porucham ¢éinnosti.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNi OBLASTI.

A UPOZORNENi! PRED ODLOZENiIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A

PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvnitf svafovaciho pristroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpiisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte vnitfek
svafovaciho pfistroje a odstranujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické karty;
zabezpecéte jejich pFipadné ocisténi velmi jemnym kartaéem nebo vhodnymi
rozpoustédly.

- Pri uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukongeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelli svafovaciho
pristroje a utdhnéte na doraz upevriovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném svafovacim
pristroji.

8. ODSTRANOVANi PORUCH N )

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svafovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici ocejchovanou
vampérech, odpovida priméru a druhu pouzité elektrody.

PFi hlavnim vypinaci v poloze ,ON" je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opacném
pfipadé je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastréka,
pojistky, atd.).

neni rozsvicena zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobené prepétim
nebo podpétim anebo zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje
pfirozenym zplsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfili§ vysoké nebo pfili§ nizké, svafovaci
pfistroj zlistane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pfipadé pfistupte k odstranénijeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim dirazem na
skutecné pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vliozen izolacni
material (napf. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99,5%) a ve spravném mnozstvi.
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ZVARACIE AGREGATY NA ZVARANIE TIG AMMA, URCENE PRE PRIEMYSELNE
APROFESIONALNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpec¢né pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblikom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Suavisiace informacie najdete tiez v ,TECHNICKOM PREDPISE IEC alebo
CLC/TS 62081« INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA PRE OBLUKOVE
ZVARANIE).

AN

- Zabraiite priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie naprazdno
dodavané generatorom moéze 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 Grazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodic¢u.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte nazasobnikoch pod tlakom.

- Odstraiite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.)

- Zabezpecéte si dostatoénii vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrafiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliuku; Medzné hodnoty
vystavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a
dizke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu ffasu (ak sa pouziva) v dostatocnej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sineéného ziarenia

0VOLA®

Zabezpecéte si vhodnu izolaciu vocéi elektrode, opracovavanej sucasti a
pripadnym uzemnenym kovovym castiam (dostupnym) umiestenym v
blizkosti.
Obyc¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chraiite zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujucich aktinium na
ochrannych stitoch alebo maskach.
Pouzivajte prislusny ochranny ohnovzdorny odev, aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infracervenému ziareniu pochadzajucemu z
obluku; ochrana sa musi vzt'ahovat’ taktiez na d’alSie osoby nachadzajuce sa
v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

o006

- Prechod zvaracieho pradu spésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okolizvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat' éinnost' niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voéi nositefom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho
pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam vdomacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat' nasledujice postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit'dvazvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

- Udrziavat' hlavu a trup tela, ¢o mozno najd’alej od zvaracieho obvodu.

- Nikdy sineovijat'zvaracie kable okolo tela.

- Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel zvaracieho pradu ku dielu uréenému na zvaranie, ¢o
najblizSie k realizovanému spoju.

- Nezvarat'v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na iom nesediet’ a neopierat’sa
on (minimalna vzdialenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho obvodu.

- Minimalnavzdialenost’d=20cm (Obr. M).

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napitia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA:
- Vprostrediso zvySenym rizikom zasahu elektrickym pridom;
- vovymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt’ najskor zhodnotené ,,0dbornym veducim® a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vySkolenych pre zasahy v nidzovych pripadoch.
MUSI byt zavedené pouzivanie ochrannych technickych prostriedkov,
popisanych v ¢astiach 5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo
CLC/TS 62081*.

- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s
vynimkou pouzitia bezpe¢nostnych plosin.

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na
viacerych kusoch spojenych elektricky, méze dojst’ k nebezpe¢nému suctu
napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi
pistolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby urcil
existenciu nebezpecia rizika a mohol prijat’ vhodné ochranné opatrenia v
sulade s ustanovenim ¢asti 5.9 ,, TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS
62081

A ZBYTKOVE RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpeéné.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

2.1UVO0D

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prddu pre oblukové zvaranie a je vyrobeny Specialne
pre zvaranie MMA jednosmernym pradom (DC).

Vlastnosti tohto regulacneho systému (MENICA), ako napr. vysoka rychlost apresnost’
regulacie, davaju zvaraciemu pristroju vynikajuce vlastnosti pri zvarani obalenymi
elektrodami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi) a pri zvarani TIG DC so zapalenim obluku
Skrtnutim.

Regulacia systému ,menic¢a“ na vstupe napdjacieho vedenia (primarneho) dalej
prind$a drastické zniZzenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho
reaktanéného prvku, ¢o umozriuje konstrukciu zvaracieho pristroja so zna¢ne nizkou
hmotnostou a objemom a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti
prepravy.

2.2VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NAZELANIE:
- Sada nazvaranie MMA.

- Sadanazvaranie TIG.

-Adaptér pre tlakovi nadobu s argénom.

- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistol TIG.

- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.

3.TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavné udaje tykajuce sa pouZzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su obsiahnuté na
identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:
Obr. A
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1- Stuperiochrany obalu.

2- Symbol napajacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napatie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvy$enym rizikom Urazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnutornej Struktiry zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost' a konstrukciu strojov pre oblukové
zvaranie.

Vyrobné ¢&islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U,: Maximalne napéatie naprazdno.

- I,/U,: Normalizovany prdd a napatie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim
pristrojom poc¢as zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého méze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci prud (v rovnakom stipci). Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-
minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty 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 spat do pripustného rozmedzia ).

- AIV-AIV: Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho pradu (minimalny maximalny)
pri odpovedajicom napati obluku.

9- Technické Gdaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napatie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

= Limax: Maximalny prad absorbovany vedenim.

- L Efektivny napajaciprud.

10- === : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu
vedenia

11- Symboly vztahujuce sa k bezpe€nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie*.

w
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Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter poukazujuci na
symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho
pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikacného stitku samotného zvaracieho
pristroja.

3.2. DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACi PRISTROJ S DVOJPOLOHOVYM VOLICOM A DRZIAKOM
ELEKTROD: vid' tabulka 1 (TAB. 1A, 2A)

- ZVARAC| PRISTROJ S TROJPOLOHOVYM VOLIEOM A DRZIAKOM
ELEKTROD: vid'tabulka 2 (TAB. 1B, 2B)

Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v taburke 1 (TAB. 1)

4.POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 BLOKOVA SCHEMA (OBR. B)

Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych

obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a znizenej udrzby.

1- Vstup jednofazového napdjacieho vedenia, jednotka usmerriovaca a vyrovnavacie
kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi; meni usmernené napétie na

striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu v navéaznosti

na pozadovanu hodnotu zvaracieho pradu/napatia.

Vysokofrekvenény transformator: Primarne vinutie je napajané zmenenym napatim

privadzanym z bloku 2; jeho Ulohou je prispdsobit napéatie a prdd hodnotam

potrebnym pre oblukové zvaranie a siCasne galvanicky oddelit zvaraci obvod od

napajacieho vedenia.

Sekundarny usmerfiovaci mostik s vyrovnavacou indukénou cievkou: prepina

striedavé napatie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prad /

napatie s velmi nizkym vinenim.

Riadiaca a regula¢na elektronika: sluzi na okamzitu kontrolu hodnoty tranzistorov

zvaracieho pradu a jeho porovnavanie s hodnotou nastavenou operatorom;

moduluje riadiace impulzy ovladacov tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.

Ur€uje dynamicku odpoved prddu pocas tavenia elektrédy (okamzité skraty) a

dohliada na bezpec€nostné systémy.
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4.2 ZARIADENJA NA KONTROLU, REGULACIA A ZAPOJENIE

4.2.1 ZVARACI PISTROJ S DVOJPOLOHOVYM VOLIGOM

4.2.1.1 Predny panel (OBR. C1)

1- Kladnazasuvka (+) umozriujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

2- ZLTA LED: obyéajne je zhasnuta, jej zasvietenie signalizuje poruchu, braniacu
dodavaniu zvaracieho prudu, sposobenu zasahom niektorym z nasledujucich
dovodov:

- Tepelna ochrana: vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuta prili§ vysoka
teplota. Stroj zostane zapnuty s tym, Ze nedodava prud, az kym nedosiahne
beznu teplotu. K obnoveniu ¢innosti déjde automaticky.

Ochrana proti prepétiu a podpatiu v napajacom vedeni: sluzi na

zablokovanie pristroja: napajacie napatie sa nachadza mimo rozsahu +/- 15%

vzhladom k jeho menovitej hodnote. UPOZORNENIE: Prekrocenie vyssie

uvedeného horného medzného napatia sposobi vazne poskodenie
zariadenia.

Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvaraci pristroj v pripade

prilepenia elektrody na zvarany material, ¢im umozni jej manualne odstranenie

bez poskodenia drziaku elektrody.

3- ZELENALED: signalizuje, Ze je pristroj pripojeny k sieti a je pripraveny k ¢innosti.

4- Potenciometer na regulaciu zvaracieho prudu so stupnicou ociachovanou v
ampéroch; umoziuje regulaciu aj poc¢as zvarania.

5- &%  Zvaranieelektrodou MMA

Zariadenia HOT START a ARC FORCE =zaistuju pre vSetky druhy elektréd
jednoduché zapalenie obluku a plynulé zvaranie.

F

<% Zvaranie TIG so zapalenim obluku Skrtnutim
(HOT START aARC FORCE nie st aktivované).

6- Zapornazasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

4.2.1.2Zadny panel (OBR. C2)
1- Napajaci kabel 2p + (1)
2- Hlavny vypinaé O/OFF (VYPNUTE) - /ON (ZAPNUTE) (podsvieteny).

4.2.2ZVARACI PISTROJ S TROJPOLOHOVYM VOLICOM

4.2.2.1 Predny panel (OBR. D1)

1- Kladnazasuvka (+) umoznujicarychle pripojenie zvaracieho kabla.

2- ZLTA LED: obycajne je zhasnutd, jej zasvietenie signalizuje poruchu, braniacu
dodavaniu zvaracieho prudu, spdsobenu zasahom niektorym z nasledujucich

dovodov:
- Tepelna ochrana: vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuta prili§ vysoka
teplota. Stroj zostane zapnuty s tym, Ze nedodava prud, az kym nedosiahne
beznu teplotu. K obnoveniu ¢innosti d6jde automaticky.
Ochrana proti prepdtiu a podpatiu v napajacom vedeni: sluzi na
zablokovanie pristroja: napajacie napatie sa nachadza mimo rozsahu +/- 15%
vzhladom k jeho menovitej hodnote. UPOZORNENIE: Prekrocenie vyssie
uvedeného horného medzného napétia sposobi vazne poskodenie
zariadenia.
Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvaraci pristroj v pripade
prilepenia elektrédy na zvarany material, €im umozni jej manualne odstranenie
bez poSkodenia drziaku elektrody.
3- Potenciometer na regulaciu zvaracieho prudu so stupnicou ociachovanou v
ampéroch; umozriuje regulaciu aj po€as zvarania.
4- 2% @..T ®.zvaranieelektrodou MMA
Volba medzi dvoma polohami pri zvarani MMA sa vykonava na zaklade druhu
gouiitej elektrody.
pecialne zariadenie, Arc Control Systém, zaru€uje lepSiu dynamiku zvarania,
jednoduché zahajenie ¢innosti (HOT START), plynulé zvaranie (ARC FORCE) pre
kazdy druh elektrody:

A @ Bazické elektrody, hlinikové elektrédy, celulézové elektrody (mod. CE),
atd.

E®) Rutilové elektrédy, ocelové elektrédy, atd'.

&%  Zvaranie TIG so zapalenim obluku Skrtnutim
(HOT START aARC FORCE nie su aktivované).

5- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
4.2.2.2 Zadny panel (OBR. D2)

1- Napdjacikabel 2p + (<)
2- Hlavny vypina& O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE) (podsvieteny).

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A

ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych €asti nachadzajucich sa v
obale.

5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrédy (OBR. F)

5.2. SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA (OBR. G)

VSetky zvaracie pristroje s 3-polohovym volicom (OBR. D) musia byt dvihané s
pouzitim prislu§ného popruhu dodavaného v ramci prislu$enstva.

Uistite sa, Ze spojenie popruhu s tchytom bolo vykonané podla schémy.

5.3 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre inStalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny obeh prostrednictvom ventilatora - ak
Jje sucastou) nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy
prach, korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnostou,
ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo aby nedoslo k jeho
nebezpeénym presunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢ menovité udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v
mieste inStalacie.

Nabijacka akumulatorov musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za ugelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte nadpradové relé
typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje;

-TypB ( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu s
impedanciou nepresahujicou Zmax =0.21 Ohm

Zvaraci pristroj nespliia pozZiadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti instalatér, alebo uzivatel, zodpoveda za
overenie toho, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit' (podla potreby musi konzultovat
spravcu rozvodnej siete).

Ak nie je uvedené inak (MPGE), zvaracie pristroje su kompatibilné s agregatmi pre
zmenu napdjacieho napatiaazdo + 15%.

Pre spravne pouzitie je potrebné pred pripojenim menica dosiahnut prevadzkové
hodnoty.

5.4.1 Zastrc¢ka azasuvka

Pre modely vybavené kablom so zastr¢kou sa odporu¢a pouzit zvaraci pristroj s
hodnotou zvaracieho pradu niz§ou ako 140A, zatial €o pre pouzitie zvaracieho pristroja
pri plnom vykone sa odport¢a nahradit zastrcku inou, s pradovou kapacitou vhodnou
pre poistku uvedenu vedla identifikaéného $titku. Pre modely bez zastrcky pripojte k
napajaciemu kablu normalizovanu zastréku (2P + T (Z)) s vhodnou prudovou kapacitou
a pripravte sietovd zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isti€¢om; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodiCu (Zltozeleny)
napdjacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) su uvedené odporu¢ané hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej menovitej hodnoty
prudu dodavaného zvaracim pristrojom a na zaklade menovitého napajacieho napatia.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’ za
nasledok vyradenie bezpeénostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy I) z
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¢innosti s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym prudom)
amajetku (napr. poziar).

5.5ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NASLEDUJUCICH ZAPOJENi SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECEJ
SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporuéené pre zvaracie kable (v mm®) na
zaklade maximalneho pridu dodavaného motorovym zvaracim pristrojom.

5.5.1 Zvaranie MMA
Takmer vSetky obalené elektrédy sa pripajaju ku kladnému poélu (+) zdroja; len vo
vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju k zapornému poélu (-)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena Specialna svorka, sliZiaca na zovretie obnazenej Casti
elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke 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 zvierke oznagenej symbolom (-).

5.5.2 Zvaranie TIG so zapalenim obliku SKRTNUTIM
- Zvaracia pistol TIG: Kabel zvaracieho prudu musi byt pripojeny k zapornému polu (-

- Zemniaci kabel: musi byt pripojeny ku kladnému polu (+); koncovu €ast zemniacej
svorky je potrebné pripojit k zvaranému dielu alebo ku kovovému pracovnému stolu,
€o mozno najblizSie k vytvaranému spoju.

- Pripojenie k tlakovej ffasi s ochrannym plynom na zvaranie TIG. Priskrutkujte k
ventilu tlakovej flase reduktor tlaku. Pozor na to, Ze mnoZstvo ochranného plynu (v
litroch/minutu) je regulovatelné vyhradne regulatorom tlaku na tlakovej flasi.
Pripravte hadicu pre privod ochranného plynu do zvaracej piStole. Pred zvaranim
otvorte ruény ventil na zvaracej pistoli a po ukonéeni zvarania ho zatvorte.

UPOZORNENIE! Po ukonéeni prace zakazdym zatvorte ventil tlakovej flase.

Doporucenie:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umoziiujucich rychle
pripojenie (ak su su€astou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opac¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu
samotnych konektorov, €o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu Ucinnosti..

- Pouzivajte €o mozno najkratSie zvaracie kable.

- Pre zvod zvaracieho prudu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové &asti,
ktoré nie su suCastou opracovavaného dielu; mdéze to znamenat ohrozenie
bezpecnosti, ako aj znizenie kvality zvaru.

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZVARANIE MMA

- Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektrdd, ktoré upozorfuja na
spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny zvaraci prad (obycajne su tieto
pokyny uvedené na obale elektrod).

- Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja,
ktory si prajete vytvorit; indikativne hodnoty pradu pouzitelné pre rézne priemery
elektréd su:

o Elektrody (mm) Zvaraci prud (A)

min. max
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

120 200

- Jepotrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrody budu pouzité vysoke
hodnoty prudu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre
zvaranie nad hlavou budu pouZité nizSie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené okrem intenzity pouzitého pradu
aj dal$imi zvaracimi parametrami, ako je dlzka obluku, poloha zvaru, rychlost
zvarania, priemer a kvalita elektréd (elektrody skladujte v suchom prostredi,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

- Vlastnosti zvarania zavisia aj od hodnoty ARC-FORCE (dynamické chovanie)
stroja. Tento parameter je nastavitelny prisluSnym voli¢om na ovladacom paneli. Pri
prepnuti voli€¢a do polohy TIG so zapalenim obluku Skrtnutim dbjde k zruSeniu
funkcii ARC-FORCE a HOT START. VSimnite si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE
dovoluju vyssi prienik a umozfuju zvaranie v lubovolnej polohe, obyCajne s
bazickymi a celulézovymi elektrédami.

- Mobze sa stat, Zze zvaranie suciastok rutilovymi elektrédami bude sprevadzané
nadmernym vystrekovanim. V takomto pripade sa odporuc¢a prepnut voli€ na
¢elnom panelido polohy TIG.

6 1.1 Postup
Dr#te si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrody o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejsi sposob
zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; mohlo by déjst k poSkodeniu jej
povrchu, cobysposoblloobtlazne15|ezapalenleoblu u.

- Bezprostredne po zapaleni obluku sa snaZte po celt dobu vytvarania zvaru
udrzovat od dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajiucu priemeru pouZitej
elektrody; pamatajte, Ze elektroda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v
smere posuvu (OBR. H).

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu €ast elektrody zlahka naspat vzhladom na
smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite
elektrodu z taviaceho kupela, aby ste dosiahli zhasnutie obluka.

VZHLADY ZVARU (OBR. )

6.2 ZVARANIE TIG SO ZAPALENIM OBLUKU SKRTNUTIM

Zvaranie TIG predstavuje zvaraci postup, ktory vyuziva teplo uvolfiované zo
zapaleného elektrického obluku, udrzovaného medzi neroztavitelnou elektrédou
(wolfram) a zvaranym dielom. Wolframova elektréda je drzana zvaracou pistolou
vhodnou pre prenos potrebného zvaracieho prudu, chraniacou samotnu elektrédu a
zvaraci kupel pred atmosferickou oxidaciou prostrednictvom prudu inertného plynu
(obycajne argon: Ar99%), prudiaceho z keramickej hubice.

Za UCelom zaistenia dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale
vycistené a zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

Je potrebné axidlne nabrusit wolframovl elektrodu na bruske, spdsobom
znazornenym na OBR. L, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, v
snahe o zamedzenie odchylky obluka. Je délezité, aby bolo brusenie vykonavané v

pozdlznom smere elektrody Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat' v
navaznosti na pouZivanie a opotrebovanie elektrody, alebo ked dojde k jej nahodnej
kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu pouzitiu.

Priemer elektréd sa orientaéne voli podla nasledujucej tabulky, pricom majte na
pamati, Ze na zvaranie jednosmernym pradom - DC - (s elektrédou pripojenou k polu (-
)) saobyc€ajne pouziva elektroda s 2% céru (so sivym pruhom).

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrédy so
spravnym pradom. Elektréda oby€ajne vy¢nieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze
dosiahnut 8 mm pri rohovych zvaroch (vid’ TAB. 3).

6.2.1 Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrody o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravne;jsi sposob
zapalenia obluku.

- Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrodu zo zvaraného dielu.

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANiIM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

71DOKLADNAUDRZBA | _ . - -
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

7 1.1 UDRZBA ZVARACEJ PISTOLE

- Neodkladajte zvaraciu pistol alebo jej kabel na teplé povrchy; spsobilo by to
roztavenie izolaénych materialov, ¢im by ste zvaraciu pistol znicili.

Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

Doékladne zvolte drziak elektréd, 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 elektrod, difizora plynu.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJAA

PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ
VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod napatim, mézu
sposobit’ zésah elektrickym pridom s vaZznymi nasledkami, spésobenymi
priamym stykom so sucastami pod napatim a/alebo priamym stykom s
pohybuju(:lml sasucastami.
Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti prostredia
kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na
transformatore prostrednictvom pridu suchého stlateného vzduchu (max. 10 bar).
- Zabrante nasmerovanie prudu stlateného vzduchu na elektronické Kkarty;
zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi
rozpustadlami.
Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, €i su elektrické spoje dostato€ne utiahnuté a i
su kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
Po ukoné&eni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracieho
pristroja a utiahnite na doraz upevnovacie skrutky.
Rozhodne =zabrarte vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim
pristrojom.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO_ VYKONATE

SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Zvaraci prud, regulovany prislusnym potenciometrom so stupnicou ociachovanou v
ampéroch odpoveda priemeru a druhu pouzitej elektrody.

- Pri hlavhom vypinaci v polohe ,ON* je rozsvietena prislusna kontrolka; v opaénom
pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastrcka,
poistky, atd".).

- nie je rozsvietena zltd LED signalizujuca zasah tepelnej ochrany spdsobenej
predpatim a podpatim alebo skratom.

- Uistite sa, Ze ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného a pulzného pradu;
v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie pristroja
prirodzenym sp&sobom, skontrolujte innost ventilatora.

- Skontrolujte napdjacie napatie: ked je napatie prili§ vysoké alebo prili§ nizke,
zvaraci pristroj zostane zablokovany.

- Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v takom
pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym dérazom na
skuto€né pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho, aby bol medzi ne vioZzeny
izolacny material (napr. lak).

- Jepouzity spravny ochranny plyn (argoén 99,5%) a v spravnom 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 obloénega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”: NAMESTITEV IN
UPORABAAPARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE).

AN

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis§€inah nevarna.

- Povezava varilnih zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparatizklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljuéite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnegadrzala.

- Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vti€nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

Ve AN

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekoc€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, o¢is¢enih s kloridnimi razredg¢ili, in varjenja v
blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- lz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje
varilnih dimov v blizini obloénega varjenja: potreben je sistematicni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter casaizpostavljanja.

Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (€e je v uporabi).
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- Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec in
eventualne ozemljene kovinske predmete, ki so v blizini varjenja (dosegljivi).
To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in oblagili,
predvidenimizadelo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.
Vedno si zaséitite o¢i z neaktini¢nim steklom, ustrezno nameséenim na maski
ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in se izogibajte izpostavljanju koze
ultravijoliénim in infrarde¢im Zzarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in
neodsevnimi zavesami morajo biti zascitene vse osebe v blizini obloka.

OORO®®

- Prehod varilnega toka povzroéi pojav elektromagnetnih polj (EMF),
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zasc¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer prepreciti dostop vobmocje uporabe varilnega aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan

izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni

zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi

elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanj$a izpostavljanje

elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

- Glavointrup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

- Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba varilna
kabla najima vedno naisti strani trupa.

- Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im blize tocke, na
kateri Zeli variti.

- Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na njem
(minimalnarazdalja: 50cm).

- Nikoli naj ne pus¢a zelezomagnetnih predmetov v blizini varilnega tokokroga.

- Minimalnarazdalja d=20cm (Slika M).
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- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNIVARNOSTNIUKREPI

- VARJENJE:
- Vokoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme
variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Uporabltl MORATE tehni¢na zascitna sredstva, opisana v to¢kah 5.10; A.7;
A.9.iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je dovoljeno
izkljuéno z uporabo varovalnih ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki
lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.

IzkuSen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi doloc¢il stopnjo
nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot je to dolo¢eno v 5.9 iz
“TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, drugaéno od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

2.UVODIN SPLOSNIOPIS

2.1UVOD

Ta varilni aparat je generator energije za obloéno varjenje, izdelan posebej za varjenje
MMAZz enosmernim tokom (DC).

Regulacijske znaéilnosti tega sistema (INVERTER), kot sta hitrost in natanenost
regulacije, dajejo temu varilnemu aparatu izjemne lastnosti pri varjenju z oplaseenimi
elektrodami (rutilne, kisle, baziéne) in pri spajanju TIG DC s povrSinskim zaeetkom.
Regulacijski sistem INVERTER na vhodu napajalne linije (primarna) omogoea
konkretno zmanj$anje volumna transformatorja, kar omogoéa izdelavo man;jsih in lazjih
varilnih aparatov, ki so veliko bolj praktiéni za uporabo.

2.2 DODATKI,NAVOLJO NAZAHTEVO:

- Komplet za varjenje MMA.

-Komplet za varjenje TIG.

- Prilagojevalnik za jeklenko Argon.

- Reduktor tlaka.

- Baterija TIG.

- Zatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.

3.TEHNICNI PODATKI
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo variinega aparata so povzeti na
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plos¢ici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A

1- Sposobnost za¢ite pokrova.

2- Shema napajalne linije:

1~:izmeni¢na enofazna napetost;

3~:izmeni¢na trifazna napetost.

3- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove¢ana nevarnost
elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no

varjenje.

Serijska $tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no

pomo¢, oskrbo z rezervnimi deli in priiskanju izvora naprave).

8- Predstavitev varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

- 1,/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : Izmenicni odnos: kaze Cas, 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 premoraiitd.).

Ce so faktorji porabe preseZeni, (40° C temperature okolja) pride do termicne
za$cite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- AIV-AIV: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U,: Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).

- |, max : Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- l,.s: Dejanski napajalni tok.

10--=== : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.
11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1
“Splosna varnost pri obloénem varjenju”.

7

Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehni¢ni podatki vaSega varilnega aparata so navedeni na ploscici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNIENI PODATKI .

- VARILNI APARAT Z DVOSTOPENJSKIM IZBIRNIKOM IN KLESCE ZA NOSILEC
ELEKTRODE: glej tabelo 1 (tab. 1A, 2A)

- VARILNI APARAT Z DVOSTOPENJSKIM IZBIRNIKOM IN KLESCE ZA NOSILEC
ELEKTRODE: glej tabelo 2 (tab. 1B, 2B)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (tab. 1).

4. OPIS VARILNEGAAPARATA

4.1 BLOKOVNE SHEME (SLIKA B)

Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem vezju in optimizirani za

dosego najveéje zanesljivosti in &im manjSega vzdrzevanja .

1- Vhod enofazne napajalne linije, skupina pretvornik in kondenzatorjev niveliranja.

2- Preklopni mostiéek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni izravnano
enosmerno linijsko napetost v visokofrekveneno izmeniéno napetost in izvede
uravnavanje jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitie se napaja z napetostjo,
pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti in toka vrednostim, ki so
potrebne za obloéno varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od
napajalne linije.

4 Sekundarni pretvorni mostiéek z induktanenim niveliranjem: pretvori izmenieno
napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitiem v enosmerno napetost/tok z
nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost tranzistorjev varilnega
toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je vnesel operater; modulira komandne
impulze gonilnikov IGBT, kiizvajajo uravnavanje.

Doloéa dinamiénost toka med spajanjem elektrod (hipni kratki stiki) in nadzira
varnostni sistem.

4.2 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA

4.2.1 VARILNI APARAT Z DVOSTOPENJSKIM IZBIRNIKOM

4.2.1.1 Sprednja ploséa (SLIKA C1)

1-  Hitri pozitivni prikljuéek (+) za priklop varilne Zice.

2- RUMENA SVETLEEA DIODA: navadno ugashjena, &ée se prizge, kaze na
napako, ki blokira varilni tok iz razlienih vzrokov:

- Termiéna zaséita: v variinem aparatu se je razvila previsoka temperatura.
Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka elektrienega toka, dokler se
temperatura ne bo spustila na normalen nivo. Ponoven vZig je samodejen.
Zaseita za preveliko ali prenizko napetost: samodejno blokira varilni aparat:
napetost napajanja je zunaj dosega za +/- 15% glede na vrednost na tablici.
POZOR: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj
resno poskodovalo.

Zaseita ANTI STICK (pred lepljenjem): samodejno blokira varilni aparat, ee se

elektroda prilepi na obdelovanec. Tako omogoéa roeno odstranjevanje, ne da bi

unigili kleSee - nosilec elektrod.

3- ZELENA SVETLEEA DIODA: kaze, da je varilni aparat prikljuéen v omreZzje in
pripravljen nadelo.

4- Potenciometer za uravnavanje varilnega toka z lestvico v amperih; omogoéa
uravnavanje tudi med varjenjem.

5. &

Varjenje z elektrodo MMA

Napravi HOT START in ARC FORCE zagotavljata za vse elektrode preprost
zaeetek in tekoée varjenje.

F

£ Spajanje TIG s povrsinskim zaéetkom
(HOT START inARC FORCE nista aktivirana).
6- Hitri negativni prikljuéek (-) za priklop varilne Zice.
4.2.1.2 Zadnja ploséa (SLIKA C2)
1 - Napajalni kabel 2p + (L).
2 -Glavno stikalo O/OFF -1/ON (osvetljeno).

4.2.2VARILNIAPARAT S TRISTOPENJSKIM IZBIRNIKOM

4.2.2.1 Sprednja ploséa (SLIKAD1)

1- Hitri pozitivni prikljuéek (+) za priklop varilne Zice.

2- RUMENA SVETLEEA DIODA: navadno ugashjena, ée se prizge, kaZe na
napakao, ki blokira varilni tok iz razlienih vzrokov:

- Termiéna zaSéita: V varilnem stroju s pogonom se je razvila previsoka

temperatura. Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka elektriénega
toka, dokler se temperatura ne bo spustila na normalen nivo. Ponoven vzig je
samodejen.
Zaseita za preveliko ali prenizko napetost samodejno blokira varilni aparat:
napetost napajanja je zunaj dosega za +/- 15% glede na vrednost na tablici.
POZOR: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj
resno poskodovalo.

- Zaseéita ANTISTICK (pred lepljenjem): samodejno blokira varilni aparat, ée se
elektroda prilepi na obdelovanec. Tako omogoéa roéno odstranjevanje, ne da bi
uniéili kleSée - nosilec elektrod.

3- Potenciometer za uravnavanje varilnega toka z lestvico v amperih; omogoea
uravnavanje tudi med varjenjem.

4- 2% @..CO - Varjenje z elektrodo MMA
Izbira med dvema pozicijama pri MMA se izvede glede na uporabljen tip
elektrode.
Posebna naprava, Arc control system (sistem za nadzor obloka) zagotavlja boljSo
dinamiko varjenja, hiter zaéetek (HOT START), tekoée varjenje (ARC FORCE) za
vsak tip elektrode:

§°_i’.‘i @ Osnovne elektrode, aluminijaste elektrode, elektrode s celuloznim
jedrom (mod. CE) itd.

_F @ Rutilne elektrode, elektrode za nerjavno jeklo itd.
i,: Spajanje TIG s povrsinskim zaéetkom

(HOT START inARC FORCE nista aktivirana).
5-  Hitrinegativni prikljuéek (-) za priklop varilne Zice.
4.2.2.2 Zadnja plos¢a (SLIKAD2)

1- Napajalnikabel 2p + (l)
2- Glavno stikalo O/OFF -1/ON (osvetljeno).

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUEITVE NAPRAVE NA
ELEKTRIENI TOK MORAJO BITIIZVEDENE, KO JE VARILNIAPARAT 1ZKLJUEEN
INIZKLOPLJEN IZELEKTRIENEGA OMREZJA.

ELEKTRIENO PRIKLJUEITEV SME IZVESTILE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
|1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla - kleSée (SLIKA E)
5.1.2 Pritrditev varilne zice ter kleSée za nosilec elektrode (SLIKA F)

5.2 NAEIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA (SLIKA G)

Vse varilne aparate s tristopenjskim izbirnikom (SLIKA D) je treba dvigati z ustreznim
prilozenim jermenom.

Preverite, ali povezava med jermenom in primezem ustreza tisti, predstavljeni na
shemi.

5.3 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiSéite tako, da na njem ni ovir za
prezraeevanje in ohlajanje (ée je treba, v prostor namestite ventilator); soéasno se
prepriéajte, da varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, vlage
itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi prepreéili nevarne premike in morebitno prevraéanje aparata,

mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo
tezo.

5.4 PRIKLJUEITEV V OMREZJE

Preden napravo prikljuéite, se preprieajte, da se vrednosti na plo$eici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omreZja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je nameSéena naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljueno v napajalni sistem, kiima ozemljeno niélo.
Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje;

-TipaB ( ) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruzljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toéke napajalnega omrezja z manj$o
impendanco Zmax =0.21 ohm.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezZje, je tisti, ki ga namesca ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (e je treba, se posvetujte z
dobaviteljem distribucijskega omrezja).

Varilni aparati, ¢e ni drugace navedeno (MPGE), so zdruZljivi z elektrinimi agregati s
spremenljivo napajalno napetostjo z odkloni do + 15%.

Za pravilno uporabo mora biti elektri¢ni agregat zagnan, preden lahko prikljudite
frekvenéni menjalnik.

5.4.1 Vtikaé in vtiénica

Pri modelih, opremljenih s kablom z vti€¢em, svetujemo uporabo varilnega aparata pri
varjenju, z moc¢jo, manjSo od 140A, pri najvecji moci varilnega aparata pa svetujemo
zamenjavo vti¢a z zmogljivostjo, ki bo ustrezala zmogljivosti varovalke, navedeni na
plos¢ici. Za modele, ki nimajo vtikaca, napajalni kabel povezite z vtika¢em v skladu s
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predpisi, (2 P (F) + T (Z)) z ustreznim dometom ter pripravite omreZzje, opremljeno z
varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora biti
povezan na ozemljitveni vodnik (rumeno-zelen) napajalnega omrezja. V tabeli (TAB. 1)
so navedene priporocljive vrednosti varovalk z zakasnjenim delovanjem, izrazene v
amperih, izbrane na podlagi najvec¢jega nazivnega toka, ki ga lahko proizvede varilni
aparat, in nazivne napajalne napetosti.

A POZOR! Ee zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred I) ni veé uéinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
eloveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar) .

5.5 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZAEETKOM SE PREPRIEAJTE, DA JE NAPRAVA

IZKLJUEENAIN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoéene vrednosti za varilne Zice (v mm?) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.5.1 Varjenje MMA

Skoraj vse oplaseene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)
generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplaséem.
Povezavavarilna zica - kleSée za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega della elektrode.
Takabel se poveze s stienikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, eim blize delu, ki ga obdelujemo.

Takabel se poveze s stienikom s simbolom (-).

5.5.2 Varjenje TIG s povrsinskim zaéetkom

- Elektrodno drzalo TIG: elektriéni kabel mora biti prikljuéen na negativni pol (-).

Povratni kabel za maso: mora biti povezan na pozitivni pol (+) ; masne krtaeke na

drugem koncu je treba povezati na obdelovanec ali na kovinsko ploséo, ki je kar

najblize sklopu izvajanja.

Prikljuéevanje na plinsko jeklenko z zaséitnim plinom za spajanje TIG. Privijte

reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki. Pazite, ker je mogoee koligino zaséitnega

plina (litri/minuto) nastavljati le na regulatorju tlaka na jeklenki. Gibko cev za

dovajanje za$éitnega plina namestite na elektrodno drzalo. Odprite roéni ventil na

elektrodnem drzalu, preden zaenete variti, in ga zaprite, ko konéate varjenje.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po konéanem delu vedno zaprite.

Priporoéila:

- Za pravilen elektrieen kontakt je treba pravilno priviti prikljuéke varilne Zice v hitre

vtikaée, ée so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuékov,

njihove hitrejSe obrabe in izgube uéinkovitosti.

Uporabite najkrajSe mozne varilne kable.

- lzogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje
Zelenih rezultatov pri varjenju.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
6.1 VARJENJE MMA
- Obvezno je treba upoStevati navedbe proizvajalca elektrod, kar zadeva pravilno
polariteto in optimalni varilni tok (navadno so take navedbe na embalazi elektrod).
Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste
varjenja, ki ga zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

o Elektroda (mm) Varilni tok (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moénejsi tok uporabljen za
varjenje naravnem, SibkejSi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

- Mehanske znaéilnosti zavarjenega spoja doloéajo jakost toka, dolZina obloka, hitrost
postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti v
suhem prostoru v originalni embalazi).

- Lastnosti varjenja so odvisne tudi od vrednosti ARC-FORCE (dinamiéno
prilagajanje) stroja. Ta parameter je mogoée izbrati na izbirni ploséi. Ee izbirnik
pustite v poloZaju TIG s povrSinskim zaeetkom, popolnoma izniéite funkciji ARC-
FORCE in HOT START. Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti ARC-FORCE
omogoeéajo veeji prodor in omogoeajo varjenje v skoraj kateremkoli poloZaju,
navadno z baziénimi ali celuloznimi elektrodami.

- Mozno je, da pri varjenju z nekaterimi rutilnimi elektrodami prihaja do prevelikega
brizganja, zato vam v takih primerih svetujemo, da izbirnik na spredniji plo$éi aparata
prestavite v polozaj TIG.

6.1.1 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleéi konico elektrode po delu, ki ga zelimo
variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo pred obrazom ZASEITNO
MASKO. to je najbolj pravilen naein za vzpostavitev obloka.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplaséenje se lahko poSkoduje in otezi
sprozitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves eas drzati enako razdaljo do dela, ki ga
obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo;
zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja
(SLIKAH).

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave, nad
krater, da ga zapolnite, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok
ugasnil.

VIDEZ ZVARA (SLIKA 1)

6.2 SPAJANJE TIG S POVRSINSKIM ZAEETKOM

Spajanje TIG je varilni postopek, ki izkori§ea toploto elektriénega obloka, sprozenegain
vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in obdelovanim delom.
Tungstenska elektroda je vpete v elektrodno drzalo, primerno za prenos varilnega toka,

ki zaseéiti elektrode in varilno polje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom
inertnega plina (navadno argona: Ar 99%), ki izteka skozi keramieno Sobo.

Za bolj$e varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ogistite, da na njih ni oksidiranih
delov, oljnih madezev, masti, topil itd.

Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti, kot je prikazano na sliki L, pri éemer morate
paziti, da je konica popolnoma koncentriéna, da bi se izognili odstopanjem obloka. V
daljsi smeri elektrode jo je treba dobro obrusiti. Ta postopek je treba periodieéno ponoviti,
zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate
ali uporabite nepravilno.

Premer elektrod se izbere v skladu z naslednjo tabelo. Pri tem je treba uposStevati, da je
za varjenje DC (z elektrodo na polu (-)) treba na splo$no uporabljati elektrodo z 2%
Cerija (sivipas).

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku.
Navadno $trli elektroda iz keramiéne Sobe za 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne
zvare (glej tab. 3).

6.2.1 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleéi konico elektrode po delu, ki ga zelimo
variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo pred obrazom ZASEITNO
MASKO. to je najbolj pravilen naein za vzpostavitev obloka.

- Dabi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE

PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE }
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA
- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljueen, ne odlagajte na vroée kose;
to bi povzroeilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.
- Periodiéno preverjajte tesnjenje ceviin spojev, po katerih doteka plin.
Skrbno sestavite kleSée za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec kleSe s
premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in
zato slabemu delovanju.
Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, kleSée za zategnitev elektrode, razprSevalnik
plina.

7.2 IZREDNO VZDRZEVANJE . .
OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI IZKLJUCNO
STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S KVALIFIKACIJO
ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN

DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENAIN IZKLJUCENAIZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzrogéijo hud elektri€ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali
poskodbe zaradi stika zmehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi€no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja
pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najve¢ 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduje elektronskih kartic; le te lahko oCistite z
mehko §¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektri¢ne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe
na izolaciji kablov.

- Obkoncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.

- Zodprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrSnokoli varjenje.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJAALISE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- 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, vti€nica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

- Ali je prizgana rumena luc¢ka, ki ozna€uje pregrevanje pri preveliki ali prenizki
napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
zaScite poCakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetostlinije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecnost;

- Aliso povezave omreZja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res prikljuc¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- ali je uporabljeni za$¢itni plin pravilen (argon 99,5%) ter v pravilnih koli¢inah.
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7.SERVISIRANJE

8.KVAROVI

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE .
7.1.1 Servisiranje baterije
7.2 1ZVANREDNO SERVISIRANJE

STROJEVI ZA VARENJE SA INVERTEROM ZA VARENJE TIG | MMA ZA
INDUSTRIJU | PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u slijede¢em ce tekstu biti uptrebljen termin “stroj za varenje”.

1.OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavije§ten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim
mjeramai o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS 62081":
POSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO VARENJE).

/N

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvr§eni dok
je stroj za varenje ugaseniiskljucen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova baterije.

Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu naradu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
nakisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili
sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvimaili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).
Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom
varenja ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujuci suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

WOLA®

Potrebno je primjeniti pr|kladnu elektriénu izolaciju u odnosu na elektrodu, na
komad koji se obraduje i eventualne metalne dijelove polozene na pod u
blizini (dostupne).

To se moze postici koriste¢i prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i
odjecu kaoiizolacijske prostirace ili tepihe.

Uvijek je potrebno =zastititi o¢i prikladnim maskama ili kacigama sa
inaktinskim staklima.

Upotrebljavati zastitnu odjec¢u otpornu na vatru izbjegavajuci izlaganje koze
ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebni je zastititi
i druge osobe koje se nalaze u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonima ili
zavjesama.

70006

Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF)
lokalizirana u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.
Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja. Na
primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za
varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
prikladnost osnovnim granicama ljudske izlozenosti elektromagnetskim
poljimaudomacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izlozenost
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elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, Sto je blize moguce.

Drzati glavuii tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredi$tu kruga varenja. Drzati oba kablova sa
iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, Sto je blize
moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj za
varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost: 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga varenja.
Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. M).

Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- Uzatvorenim prostorima;

- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Strué¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slucéaju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehnicke sigurnosne mjere opisane pod tockom 5.10;
A.7;A.9. “TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS 62081”

MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim
u slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.

NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeci sa viSe strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
elektrodaiili baterija, a vrijednost mozedosti¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebni je da iskusni koordinator izvrsi instrumentalno mjerenje kako bi se
uspostavilo postoji li kakav rizik i koji bi poduzeo prikladne zastitne mjere kao
to je navedeno pod toékom 5.9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS
62081”.

A OSTALIRIZICI

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu
koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

2.UVODIOPCIOPIS

2.1UVOD

Ova vrsta stroja za varenje izvor je struje a lu¢no varenje, izraden specifi¢no za varenje
MMA pod istosmjernom strujom (DC).

Osobine takvog sistema regulacije (INVERTER), ko na primjer velika brzina i
preciznost regulacije, pruzaju stroju za varenje izvrsnu kvalitetu varenja obloZenih
elektroda (titanski dioksidi, kiseline, luzine) i kod varenja TIG DC sa paljenjem na
klizanje.

Regulacija sistemom “inverter’ na ulazu linijle napajanja (primarnom) odreduje i
drastiéno smanjenje veli€ine transformatora i livelacijske reakcije omogucujuéi
izgradnju stroja za varenje sa vrlo malim volumenom i tezinom, istiCu¢i osobine lakog
rukovanjai preno$enja.

2.2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI:

-Komplet za varenje MMA.

- Komplet za varenje TIG.

-Adapter plinske boce Argon.

- Reduktor pritiska.

- Baterija TIG.

- Samozatamnujuc¢a maska: sa fiksnimiili regulirajuéim filtrom.

3.TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su
na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

Fig. A



1- Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:

1~: jednofazni izmjeni¢ni napon;

3~:trofazni izmjeniéni napon

Simbol S: oznaduje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa vecim rizikom

strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

Simbol predvidene procedure varenja.

Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

EUROPSKA odredba o sigurnostiiizradi strojeva za lu¢o varenje.

Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za

narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

-1,/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuéiti stroj za
varenije tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od
10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slu€aju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu temperaturu od
40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-AIV: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuéim naponom luka.

Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjenic¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

=, nax s Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- L Efektivna struja napajanja.

10-—E===:Vrijednost osigura¢a sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere ¢ije je znacenje navedeno u poglavlju

br. 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.
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Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehni€ki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na
plogici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI .

STROJ ZA VARENJE SA SELEKTOROM NA DVA POLOZAJA | HVATALJKA ZA
DRZANJE ELEKTRODE: vidi tabelu 1 (TAB.1A, 2A)

STROJ ZA VARENJE SA SELEKTOROM NA TRI POLOZAJA | HVATALJKA ZA
DRZANJE ELEKTRODE: vidi tabelu 2 (TAB.1B, 2B)

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB.1)

4.0PIS STROJAZAVARENJE

4.1 NACRT BLOKOVA (FIG. B)

Stroj za varenje se u stvari sastoji od modula snage izradenih na Stampanim
krugovima i optimizirani za dobivanje maksimalnu pouzdanosti smanjeno servisiranje.
1- Ulazjednofazne linije napajanja, grupa poravnacaii livelacijskih kondenzatora.

2- Most switching sa transistorima (IGBT) i driversima; pretvara poravnani napon
linije u izmjeni€ni napon pod visokom frekvencom i vrsi regulaciju snage ovisno o
zatrazenoj struji/napnu varenja.

Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje napaja se
konvertiranim naponom iz bloka 2; ima funkciju adaptiranja napona i struje
vrijednostima potrebnima za proces lu¢nog varenja i istovremeno galvani¢kog
izoliranja kruga varenja od linije napajanja.

Sekundarni most poravnavanja sa livelacijskim induktivitetom: pretvara izmjeni¢ni
napon/struju iz sekundarnog obavijanja u istosmjernu struju/napon pod vrlo
niskom ondulacijom.

Elektronika za kontrolu i regulaciju: istovremeno provjerava tranzicijske vrijednosti
struje varenja i usporeduje ih sa vrijednostima koje je namijestio operater; modulira
komandne impulse driversa IGBT-a koji vrSe regulaciju.

Odreduje dinamicku reakciju struje tijekom taljenja elektrode (trenutni kratki
spojevi) i nadzire sigurnosne sisteme.
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4.2 UREDAJIZAKONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCIVANJE

4.2.1 STROJ ZA VARENJE SA SELEKTOROM NA DVA POLOZAJA

4.2.1.1 Prednja ploca (FIG. C1)

1- Pozitivna brza uti¢nica (+) za prikljucivanje kabla za varenje.

2- ZUTI LED: inace je ugasen, kada je upaljen oznacuje da neka nepravilnost
blokira struju varenja zbog raznih razloga koji mogu biti:

- Termicka zastita unutar stroja za varenje je dostignuta previsoka
temperatura. Stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju do postizanja
normalne temperature. Stroj se ponovno pokreée automatski.

Zastita u slucaju previsokog i preniskog napona linije: blokira stroj za
varenje: napon napajanja je izvan dopustene vrijednosti +/- 15% u odnosu na
vrijednost plo¢ice. POZOR: Ako se prelazi razina prethodno napomenutog
gornjeg napona, uredaj se teSko ostecuje.

Zastita ANTI STICK: automatski blokira stroj za varenje, ako se elektroda
zalijepi za materijal koji treba variti, omogucujuéi ruéno uklanjanje bez
ostecenja hvataljke za drzanje elektrode.

ZELENI LED: oznaCuje da je stroj za varenje spojen na mrezu i spreman za
upotrebu.

Potenciometar za regulaciju struje za varenje sa graduiranom ljestvicom u
amperima; omogucuje regulaciju i tijekom varenja.

[

Varenje sa elektrodom MMA

Uredaji HOT START i ARC FORCE jamce za sve vrste elektrode lako
paljenjei lako varenje.

£ Varenje TIG sa paljenjem naklizanje
(HOT START iARC FORCE nisu aktivni).

6- Negativnabrza uti¢nica (-) za priklju¢ivanje kabla za varenje.
4.2.1.2 Straznja ploca (FIG. C2)

1- Kabelzanapajanje 2p +
2- Opcasklopka O/OFF - I/ON (svjetleca).

4.2.2 STROJZAVARENJE SA SELEKTOROM NA TRIPOLOZAJA

4.2.2.1 Prednja ploc¢ae (FIG. D1)

1- Pozitivna brza uti¢nica (+) za pr|k|juc|vanje kabla za napajanje

2- ZUTI LED: inade je ugaden, kada je upalien oznaduje da neka nepravilnost
blokira struju varenja zbog raznih razloga koji mogu biti :
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- Termicka zastita unutar stroja za varenje je dostignuta previsoka

temperatura. Stroj ostaje upaljen ali ne isporuCuje struju do postizanja

normalne temperature. Stroj se ponovno pokre¢e automatski.

Zastita u slucaju previsokog i preniskog napona linije: blokira stroj za

varenje: napon napajanja je izvan dopustene vrijednosti +/- 15% u odnosu na

vrijednost plo¢ice. POZOR: Ako se prelazi razina prethodno napomenutog

gornjeg napona, uredaj se teSko ostecuje..

- Zastita ANTI STICK: automatski blokira stroj za varenje, ako se elektroda
zalijepi za materijal koji treba variti, omoguc¢ujuéi ruéno uklanjanje bez
osteéenja hvataljke za drzanje elektrode.

3- Potenciometar za regulaciju struje za varenje sa graduiranom ljestvicom u
amperima; omogucuje regulaciju i tijekom varenja.

4- 22 @..TO -Varenje sa elektrodom MMA
Odabir izmedu dva polozaja u MMA vrsi se ovisno o vrsti koriStene
elektrode.
Poseban uredaj, Arc Control System, jam¢i bolju dinamiku varenja, lako paljenje
(HOT START), lako varenje (ARC FORCE) za svaku vrstu elektrode:
ﬁ @ Elektrode obloZene luzinom, aluminijem, celulozom (mod. CE), itd.
_F @ Elektrode obloZene titanskim dioksidom, inoxom, itd.
&% Varenje TIG sa paljenjem naklizanje

(HOT STARTiARC FORCE nisu aktivni).
5- Negativna brza uti¢nica (-) za priklju€ivanje kabla za varenje.

4.2.2.2 Straznja plo¢a (FIG. D2)
1- Kabelzanapajanje2p+ (L).
2- Opcasklopka O/OFF - I/ON (svjetlec¢a).

5.POSTAVLJANJE STROJA

/\ PozOR! 1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRIENE PRIKLJUEKE
DOK JE STROJ ZAVARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE MREZE.
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

ILI

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za varenje iz mbalaze, postaviti odvojene dijelove sadrZzane u ambalazi.

5.1.1 Sastavljanje povratnog kabla-hvataljke (FIG. E)
5.1.2 Sastavljanje kabla za varenje-hvatajke za drzanje elektrode (FIG. F)

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE (FIG. G)

Svi strojevi za varenje sa selektorom na 3 polozaja (FIG.D) moraju biti podignuti
koristeci prikladni remen koji se dostavlja sa strojem.

Provijeriti da priklju¢ak remena i kuke postuje nacrt.

5.3 POLOZAJ STROJAZAVARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja za varenje, paze¢i da nema zapreka u visini otvora
ulaza i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna cirkulacija putem ventilatora, ako je
prisutan); u meduvremenu otrebno je provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi,
korozivne pare, vlaga, itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za tezinu
samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

5.4 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vr8enja bilo kakvog elektricnog prlkljucka provjeriti da se podaci na plogici
stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mrezZe na raspolaganju na
mjestu postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne sklopke
slijedece vrste:

-VrstaA( ) za jednofazne strojeve;

-VrstaB ( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
priklju€ivanje stroja za varenje na to¢ke ploce strujne mreze koji imaju impedanciju
manju od Zmax =0.21 ohm.

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

Ako se stroj spaja na javnu mreZu, osoba koja vr$i spajanje ili operater koji
upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje moze spojiti (ako je
potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

Strojevi za varenje, ako nije drugacije navedeno (MPGE), kompaktibilni su sa
elektrogenim jedinicama sa promjenom napona napajanja do + 15%.

Za ispravnu upotrebu elektrogena jedinica mora biti stavljena u rezim prije spajanja
invertera.

5.4.1 UTIKAC IUTICNICA

Za modele sa kablom sa utikatem, savjetuje se upotreba stroja za varenje sa
postavljenom vrijedno$¢u struje za varenje manjom od 140A, za upotrebu stroja za
varenje pod punom snagom savjetuje se da se zamijeni utika¢ sa drugim utikatem
prikladnog kapaciteta za osigura¢ naveden pored plocice sa podacima. Za modele bez
utikaca, spojiti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (2P + T) sa prikladnim
kapacitetom i osposobiti uti€nicu mreze koja ima osigurace ili automatsku sklopku;
prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik za uzemljenje (Zuto-
zeleni) sustava napajanja. U tablici (TAB.1) su navedene vrijednosti u amperima koje
se savjetuju za osigurace za kasnjenje ovisno o maksimalno nominalnoj struji koja se
isporucuje prema stroju za varenje, i nominalnom naponu napajanja.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni sistem
kojeg je predvidio proizvodac (klasa I) sa posljediénim teSkim opasnostima po
osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).




5.5 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI DA JE

STROJ ZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN I1Z MREZE NAPAJANJA.
U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (u mm?)
naosnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za varenje.

5.5.1 Varenje MMA
Skoro sve obloZene elektrode spajaju se na pozitivni pol (+) generatora; u iznimnom
slu¢aju spajaju se na negativni pol (-) kod elektroda obloZenih kiselinom.

Priklju¢ak kabela za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje otkrivenog dijela
elektrode.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (+) .

Priklju¢ak povratnog kabela struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, $to blize
mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezace, ovaj kabel mora biti
priklju€en na priteza¢ sa simbolom (-).

5.5.2Varenje TIG sa paljenjem na KLIZANJE

Baterija TIG: kabel za dovod struje mora biti spojen na negativni pol (-).

Povratni kabel uzemljenja: mora biti spojen na pozitivni pol (+); priteza¢
uzemljenja, na drugom ekstremitetu, mora biti spojen na komad koji se vari ili na
metalni stol, $to blize jestu varenja.

Prikljuéak na bocu sa zastitnim plinom za varenje TIG. Pri¢vrstiti reduktor priiska
na ventil boce. Pripaziti da se koli¢ina zastitnog plina (litara/minuta) moze regulirati
isklju¢ivo sa reduktorom priiska boce. Osposobiti savitlivu cijev za napajanje
zastitnim plinom na bateriji. Otvoriti ruéni ventil na bateriji prije varenja i zatvoriti ga
nakon zavrSetka varenja.

POZOR! Uvijek zatvoriti ventil plinske boce nakon zavrsetka posla.

Preporuke:

Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako su prisutne),
kako bi se osigurao savr$en elektriéni kontakt; u protivnom dolazi do stvaranja
pregrijavanja samih spojnika sa posljediénim brzim oSte¢enjem i gubitkom
efikasnosti.

Upotrebljavati Sto krace kablove za varenje.

I1zbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu koji se obraduje, u
zamijeni za povratni kabel struje varenja; to moze biti opasno za sigurnost i moze
dati nezadovoljavajuce rezultate kod varenja.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 VARENJE MMA

Neophodno je u svakom sluc¢aju postovati napomene proizvodaca koje su
navedene na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose na ispravni
polaritet elektroda i optimalnu odgovarajuéu struju.

Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja se koristi i o
vrsti spajanja koju se Zeli postici; indikativno su struje koje se mogu upotrebljavati za
razne promjere elektrode slijedece:

o Elektroda (mm) Struja za varenje (A)
min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e upotrebljene visoke
vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za okomito varenje i varenje iznad
glave morati biti upotrebljena slabija struja.

Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom odabrane struje,
ostalim parametrima varenja kao duzina luka, brzina i polozaj vr8enja varenja,
promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno odrzavanje drzati elektrode
zasti¢ene od vlage u prikladnim pakovanjima ili posudama).

Osobine varenja ovise i o vrijednosti ARC-FORCE (dinamicko ponaSanje) stroja.
Taj se parametar moze odabrati na komandnoj plo€i putem selektora.
Pozicioniranjem selektora na poloZaj TIG sa paljenjem na klizanje, u potpunosti se
ukljuéuju funkcije ARC-FORCE i HOT START. Isticemo da visoke vrijednosti ARC-
FORCE-a daju veéu penetraciju i omoguéuju varenje u bilo kojem polozaju sa
elektrodama obloZenim luzinom i celulozom.

Moguce je da varenje posebnih elektroda obloZenih titanskim dioksidom prouzrogi
pretjerano Strcanje; u tom slu€aju savjetuje se pomicanje selektora na prednjem
dijelu strojeva na polozaj TIG.

6.1.1 Procedura

Drze¢i masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora variti vr§eci
pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji nacin za paljenje luka.
POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi se ostetiti
ovoj oteZavajuci paljenje luka.

Cim se upalio luk, pokus$ati odrzati udaljenost od dijela koji se vari jednaku promjeru
upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost Sto konstantnije moguce tijekom
varenja; potrebno je prisjetiti se da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja
mora biti oko 20-30 stupnjeva, (Fig.H).

Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u odnosu na
pravac napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio, zatim brzo podignuti
elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk.

ASPEKTI KABLA ZA VARENJE (FIG.l)

6.2 VARENJE TIG SA PALJENJEM NA KLIZANJE

Varenje TIG je procedura varenja koja koristi toplinu koju proizvodi elektri¢ni luk koji se
pali i odrzava izmedu netaljive elektrode (volfram) i komada koji se vari. Elektroda od
volframa spojena je na bateriju koja prenosi na elektrodu struju varenja i koja je
prikladna za zastitu same elektrode i suda za varenje od od atmosferske oksidacije
putem mlaza inertnog plina (obi¢no argon: Ar 99%) koji izlazi iz keramicke prskalice.
Uputno je, za postizanje uspje$nog varenja, da su komadi koji se vare temeljito
ociSc¢eniida na njima nema oksida, ulja, masti, rastvornih sredstava, itd.

Potrebno je zasiljiti elektrodu od volframa na brusu, kao $to se moze vidjetina FIG.L
pazeci da je vrh savrSeno koncentrican kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je
vrsiti bruSenje u smjeru duzine elektrode. BruSenje se mora ponoviti redovito ovisno o
upotrebi i troSenju elektrode il kada je elektroda slu¢ajno kontaminirana, oksidiranaiili
nije upotrebljena naispravan nacin.
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Promjer elektrode orijentativno se bira po slijedecoj tabeli, uzimajuci u obzir da se za
varenje DC (sa elektrodom na polu (-)) obi¢no upotrebljava elektroda sa 2%ceriuma
(sivatraka).

Neophodno je, za dobro varenje, upotrijebiti to¢ni promjer elektrode sa to¢nom
strujom. Normalna isturenost elektrode iz keramicke prskalice je 2-3mm i moze dostiéi
8mm sa varenje pod kutom (vidi TAB. 3).

6.2.1 Procedura

- Drzec¢i masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora variti vr$ec¢i
pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji nacin za paljenje luka.

- Zazaustavljanje varenja brzo podignuti elektrodu sa komada koji se vari.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJAMOZE IZVRSITI OPERATER.

.1 SERVISIRANJE BATERIJE

Izbjegavati da se baterija i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrogilo
taljenje izolacijskih materijala i oStetilo bateriju.

Povremeno provijeriti nepropusnost cijevii plinskih priklju¢aka.

Pazljivo spojiti hvatalijku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa
odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna
difuzija plinaineispravan rad.

Provijeriti, prije svake upotrebe, stanje troSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova baterije: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora plina.
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7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . N
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANE OSOBE U ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |

POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITIDA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvr§ene pod naponom unutar stroja za varenje mogu prouzrociti
teSki strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili 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).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih odcistiti vilo mekanom ¢etkom ili prikladnim
rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektricni priklju¢ci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zateZudi vijke.
Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

8.POTRAGAZA 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 opc¢om skolpkom na "ON”, odgovaraju¢a lampa ukljuéena; u protivnom
nepravilnost se nalaziinace u liniji napajanja (kablovi, utikag i/ili utinica, osiguraci,
itd.).

Da nije ukljuéen Zuti led koji signalizira uklju¢enje termicke sigurnosti u sluéaju
previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slu€aju uklju¢enja
termostatske zastite pri€ekati prirodno hladenje stroja, provijeriti funkcionalnost
ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.
Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu€aju ukloniti
nepravilnosti.

Da su prikljuéci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala
(npr. boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99,5%) i u ispravnoj koli€ini.
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SUVIRINIMO APARATAI SU INVERTERIU TIG IR MMA SUVIRINIMUI
PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM NAUDOJIMUI.
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, susijusia su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis " IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”: LANKINIO
SUVIRINIMO |RENGINIY INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

AN

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali biiti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi biti atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j jZzeminta lizda.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.
Nenaudoti laidy su pazeistaizoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi

degus skys¢iai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medziaguy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,

taip pat nedirbti netoliese minéty medziaguy.

Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

Pasalinti iS darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui, mediena,

popieriy, skudurus, irt.t.).

Uztikrinti tinkama ventiliacijg arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu salia

lanko susidarantiems dumams pasalinti; batina sistemingai vertinti

suvirinimo damy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudeéties,

koncentracijos irjy iSsilaikymo trukmés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

0VOLA®

Parinkti tinkama elektros |zoI|acuq elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy
izeminty metaliniy daliy, esanciy netoliese (pnelgose) atzvilgiu.
Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines, avalyne, galvos
apdangala ir apranga bei naudojantizoliuojancias pakylas arba paklotus.

- Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar $almus su jmontuotais
specialiais neaktininiais stiklais.
Dévéti specialia nedegiq apsaugine apranga, vengti, kad suvirinimo lanko
sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji spinduliai pasiekty epidermj;
apsaugos priemonés turi biati taikomos ir kitiems asmenims, esantiems
netoliese suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindinéias
uzuolaidas.

P06

- Suvirinimo srovés praéjimas i$Saukia elektromagnetiniy lauky susidaryma
(EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezamsiirt.t.).

Turi biti imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojancius tokia jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j suvirinimo aparato

eklspoatavimo zona.
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Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,
skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio
asmenims nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo

atlikti tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar¢iau abu suvirinimo laidus.

- Laikytigalva ir liemenjkaip galima toliau nuo suvirinimo kontiro.

- Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kuina.

- Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontiire. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laidg su virinamu gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos siilés.

- Atliekant suvirinimo darbus negalima buti prie suvirinimo aparato, ant jo
sédeti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas d=20cm (Pav. M).

- Aklasés j jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smiigio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degloms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto [vertlntos ”[gallotolo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
TURI BUTI imtasi techniniy saugumo priemoniy, numatyty “IEC TECHNINES
SPECIFIKACIJOS 5.10; A.7; A.9. arba CLC/TS 62081”.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

- |TAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng
gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra,
tarp skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga
tuscios eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virSytileistinas ribas.
Biatina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais nustatyty, ar
egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkamy saugumo priemoniy kaip nurodyta
”IEC TECHNINES SPECIFICACIJOS 5.9 arba CLC/TS 62081”.

A KITIPAVOJAI

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo aparata
bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj
(pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

2.|VADAS IRBENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés Saltinis lankiniam suvirinimui, sukurtas specialiai
MMA suvirinimui nuolatine srove (DC).

Sios reguliavimo sistemos (INVERTER) ypatumas yra greitas ir tikslus reguliavimas,
leidziantis suvirinimo aparatui pasiekti puikia suvirinimo glaistytais elektrodais (rutilo,
ragstinio, bazinio glaisto) ir TIG DC suvirinimo su lanko uzdegimu braukimo badu
kokybe.

Reguliavimas "inverter” sistema maitinimo linijos pradzioje (pirminio) tuo paciu nulemia
esminj tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios iSlyginimo varzos apimties
sumazéjima, ir leidzia realizuoti ypatingai nedideliy gabarity ir svorio suvirinimo
aparata, pasizymintj tokiomis savybémis kaip lengvas valdymas ir transportabilumas.

2.2 PASIRENKAMI PRIEDALI:
- Rinkinys MMA suvirinimui.

- Rinkinys TIG suvirinimui.
-Adapteris Argono balionui.



- Slégio reduktorius.
- TIG degiklis.
- UZsitamsinanti kaukeé: su pastoviu arba reguliuojamu filtru.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmeémis:

Pav. A
1-
2-

Dangos apsaugos laipsnis.

Maitinimo linijos simbolis:

1~: vienfazeé kintamoji jtampa;

3~: trifazé kintamoji jtampa.

Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje

yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.

Irenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS

standartas.

Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant

techninjremonta, uZsakant atsargines dalis, nustatant produkto kiime).

Suvirinimo kontdrro parametrai:

- U, : maksimali tuScios eigos jtampa.

- 1,/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
atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy,
ciklui (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin¢iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).

- AIV-A/V: 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
+10%):

= |, max: Maksimali srové naudojama i$ linijos.

- |, Efektyvi maitinimo srove.

10--===:Uzdelsto veikimo lydziujy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.

11-Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje

“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

4-
5-
6-

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy, ir
skai¢iy reik8miy paaiskinimui; tikslis jasy turimo suvirinimo aparato techniniy,
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS .

- SUVIRINIMO APARATAS SU DVIEJY REZIMY SELEKTORIUMI IR ELEKTRODY
LAIKIKLIS: Ziaréti 1 lentelg (1A, 2ALENT.)

- SUVIRINIMO APARATAS SU TRIJY REZIMY SELEKTORIUMI IR ELEKTRODY
LAIKIKLIS: ziaréti 2 lentele (1B, 2B LENT.)

Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.)

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 BLOKY SCHEMA (PAV. B)

Suvirinimo aparatas susideda i$ galios moduliy, realizuoty ant specialiy spausdintiniy,
schemy, optimizuoty maksimalaus patikimimo uztikrinimui ir nereikalaujanciy
ypatingos priezidros.

1- |éjimas jvienfaze maitinimo linija, lygintuvy grupé ir iSlyginimo kondensatoriai.

2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja iSlyginta linijos jtampa |
kintamajg auksty dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekima pagal reikiamag
suvirinimo srove/jtampa.

Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota
jtampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampa ir srove lankinio suvirinimo
procesui batiniems dydziams ir tuo paciu galvaniSkai izoliuoti suvirinimo kontdrg
nuo maitinimo linijos.

Antrinis iSlyginimo Suntas su induktyviniu iSlyginimu: komutuoja kintamaja jtampa /
srove, tiekiama antriniy apvijy,  nuolatine labai Zemo pulsavimo srove / jtampa.
Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kiekvienu momentu kontroliuoja laiking
suvirinimo srovés verte ir ja palygina su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja ir
reguliuoja IGBT prietaisy komandas.

Nulemia dinami§ka srovés valdyma elektrodo lydimosi metu (momentiniai trumpieji

3.

KONTROLES IR REGULIAVIMO |TAISAI IR SUJUNGIMAS

1 SUVIRINIMO APARATAS SU DVIEJY POZICIJY SELEKTORIUMI

1.1 Priekinis skydas (PAV. C1)

Teigiamas pavirSinis lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.

GELTONAS INDIKATORIUS: normalioje bisenoje yra iSjungtas, kai jsijungia,
parodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove dél jvairiy priezasciu, kurios gali
bati :

- Siluminis saugiklis : suvirinimo aparato viduje yra pasiekta per auksta
temperatdra. |renginys iSlieka jjungtas, bet netiekia srovés pakol nebus
pasiekta normali temperatdra. Srovés tiekimo atnaujinimas yra automatiskas.
Apsauga nuo per zemos ir per aukstos linijos jtampos: blokuoja suvirinimo
aparatg: maitinimo jtampa neatitinka leistinos paklaidos +/- 15% jrangos
techniniy duomeny atzvilgiu. DEMESIO: Auks$c¢iau paminétas auksciausios
leistinos jtampos virsijimas gali rimtai pakenkti jrenginiui.

Apsauga ANTI STICK: automatiSkai blokuoja suvirinimo aparata, kai
elektrodas prilimpa prie virinamo gaminio, tokiu badu galimas rankinis elektrodo
_ pasalinimas nesugadinant elektrody laikiklio.

ZALIAS INDIKATORIUS: parodo, kad suvirinimo aparatas yra prijungtas prie
tinklo ir yra pasiruoSes darbui.

Potenciometras su graduota skale (amperais) suvirinimo srovés reguliavimui;
leidZia vykdyti reguliavima ir suvirinimo metu.

2
2.
2.

4
4
4
1
2

MMA suvirinimas elektrodu

|taisai HOT START ir ARC FORCE uztikrina lengvg startg ir sklandy
suvirinima naudojant jvairiy tipy elektrodus.

TIG suvirinimas su uzdegimu braukiant
(HOT START irARC FORCE neveikia).

Neigiamas pavirsinis lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
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4.2.1.2 Uzpakalinis skydas (PAV. C2)

1- Maitinimo kabelis 2 poliai + (=

2- Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON (Svieciantis).

4.2.2 SUVIRINIMO APARATAS SU TRIJY REZIMY SELEKTORIUMI

4.2.2.1 Priekinis skydas (PAV. D1)

1- Teigiamas pavirsinis lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.

2- GELTONAS INDIKATORIUS: yra iSjungtas normalioje bisenoje, kada dega,
parodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove dél jvairiy priezasciy, kurios gali
bati:

- Siluminis saugiklis : suvirinimo aparato viduje pasiekiama per auksta
temperatlra. Aparatas iSlieka jjungtas, bet netiekia srovés pakol nebus pasiekta
normali temperatdra. Tiekimo atsinaujinimas yra automatiskas.

- Apsauga nuo per zemos ir per aukstos linijos jtampos: blokuoja suvirinimo
aparatg: maitinimo jtampa neatitinka leistinos paklaidos +/- 15% jrangos
techniniy duomeny atzvilgiu. DEMESIO: Auks¢iau paminétas aukSciausios
leistinos jtampos virsijimas gali rimtai pakenkti jrenginiui.

- ANTI STICK apsauga: automatiskai blokuoja suvirinimo aparata, jei elektrodas
prisiklijuoja prie virinamo gaminio, Sios apsaugos pagalba elektrodas
pasalinamas rankiniu budu, nesugadinant elektrody laikiklio.

3- Potenciometras su graduota skale (amperais) suvirinimo srovés reguliavimui;
leidzZia vykdyti reguliavima ir suvirinimo metu.

4 % @ -_F © -MMA suvirinimas elektrodu
Dviejy MMA rezimy parinkimas priklauso nuo naudojamo elektrodo riSies.
Ypatingas jtaisas Arc Control System garantuoja geresne suvirinimo dinamika,
lengva startg (HOT START), sklandy suvirinimg (ARC FORCE) naudojant bet
kokios rusies elektrodus:

2% @  Baziniai, aliumininiai, celiulioziniai (mod. CE), it t. elektrodai.

_": @ Rutilo, inox, irt.t. elektrodai.

ﬁ TIG suvirinimas su uzdegimu braukiant

(HOT START irARC FORCE neveikia).
5- Neigiamas pavirsinis lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.

4.2.2.2 Uzpakalinis skydas (PAV. D2)
1- Maitinimo kabelis 2 poliai + (
2- Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON (Svieciantis).

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY SUJUNGIMY
OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS
NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTRINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

TIK PATYRES AR

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.1.1 Atgalinio kabelio- gnybto surinkimas (PAV. E)
5.1.2 Suvirinimo kabelio- elektrody laikiklio gnybto surinkimas (PAV. F)

5.2 SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO BUDAS (PAV. G)

Visi suvirinimo aparatai su 3 rezimy selektoriais (PAV. D) turi bati pakeliami naudojantis
gamintojo pridedamais specialiais dirzais.

Isitikinti, kad dirzo ir kablio sujungimas atitikty schema.

5.3 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty kliGéiy ausinimo
sistemos jéjimo ir iSéjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis
naudojamas); taip pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebdty jsiurbiamos konduktyvinés
dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

ISlaikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus pavir$iaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, bitina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampa ir tinklo
daznj.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su neutraliu
laidininku sujungtu su zeme.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti diferencijuotus tokiy
rasiy perjungiklius:

-Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;

- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo tinklo sanddros taskuose,
kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax =0.21 ohm.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vie$ojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé uz
patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas tenka instaliuotojui arba
vartotojui (jei reikia, kreiptis  energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

Suvirinimo aparatai, jei néra nurodyta kitaip (MPGE), yra suderinami su
elektrogeninémis sistemomis, kuriy maitinimo jtampa kinta iki £ 15%.

Siekiant taisyklingam naudoti, pries prijungiant inverterj, elektrogeniné sistema turi
dirbti rezime.

5.

5.4.1 KiStukas ir lizdas

Modeliuose, aprapintuose kabeliu su kiStuku, patariama naudoti suvirinimo aparata su
zemesne nei 140A suvirinimo srove, tuo tarpu norint panaudoti visg suvirinimo aparato
galinguma, patariama pakeisti kiStukg kitu, kuris atitikty Salia duomeny lentelés
nurodyto lydZiojo saugiklio dydj. Modeliuose, neapripintuose kiStuku, prie maitinimo
kabeliio prijungti atitinkamos galios normalizuotg kiStuka (2 P (poliai) + T (Zemé)) bei
numatyti tinklo lizdg, aprapintg lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
atitinkamas jZeminimo terminalas turi bati prijungtas prie srovés tiekimo linijos



{Zeminimo laido (geltonas-Zalias). Lenteléje (1 LENT.) pateikti rekomenduojami linijos
uzdelstyjy lydziyjy saugikliy dydziai amperais, pagal maksimalig vardine suvirinimo
aparato tiekiama srove ir vardine maitinimo jtampa.

A DEMESIO! Aukséiau iSdéstyty taisykliy nesilaikymas sumazina gamintojo
numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvuma ir gali sukelti pavojy
asmenims (pavyzdziui, elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui,
gaisro).

5.5 SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES VYKDYDAMI SIUOS SUJUNGIMUS, [SITIKINKITE, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios srovés.

5.5.1 MMA suvirinimas
Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie generatoriaus teigiamo poliaus (+);
iSskyrus elektrodus su ragstiniu glaistu, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.

Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio gnybto sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos elektrodo dalies
suspaudimui.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio padétas gaminys,
kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

5.5.2 TIG suvirinimas su paleidimu BRAUKIANT

- TIG degiklis: srovés tiekimo kabelis turi bati jungiamas prie neigiamo poliaus (-).

- Atgalinis jZzeminimo kabelis: turi bdti jungiamas prie teigiamo poliaus (+) ;

{Zeminimo gnybtas, i$ kito galo, turi bati jungiamas prie virinamo gaminio arba prie

metalinio darbastalio, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Prijungimas prie apsauginiy dujy baliono TIG suvirinimui. Prisukti slégio

reduktoriy prie baliono voztuvo. Atkreipti démesj, kad apsauginiy dujy kiekis (litrai per

minute) baty reguliuojamas tik baliono slégio reguliatoriaus pagalba. Prijungti prie
degiklio lanksty vamzdelj apsauginiy dujy tiekimui. Prie$ virinant atsukti rankinj
voztuva ant degiklio ir uzsukti baigus darbq

DEMESIO! Baigus darba visada gerai uzdaryti dujy baliono voztuva.

Patarimai:

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavirSiniuose lizduose (jei jie yra), kad
bity garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju jungtys
gali perkaisti, jmanomas jy greitas susidéveéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy sudedamosios
dalys, suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo
atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

61 MMA SUVIRINIMAS
Labai svarbu vadovautis elektrodq gamintojy nurodymais dél teisingo poliskumo ir
optimalios suvirinimo srovés (paprastai tokie nurodymai bana pateikti ant elektrody,
pakuoteés).

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujama suvirinimo sidlés tipa; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai
|vairiy diametry elektrodams:

o Elektrodas (mm)

Suvirinimo srové (A)

min. maks.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 - 200
Reikia atkreipti démesj | tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné srové
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams ar
virinant vir$ galvos lygio turi bati parenkama Zemesné srovés verté.
Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés savybes
salygoja ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir
pozicija, elektrody diametras ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti
nuo drégmeés ir laikyti specialiose pakuotése arba dézése).
Suvirinimo savybés priklauso ir nuo jrenginio ARC-FORCE (dinaminés eigos)
vertés. Sis parametras yra pasirenkamas valdymo skyde selektoriaus pagalba.
Nustacius selektoriy TIG pozicijoje su uzdegimu braukiant, visiSkai pasinaikina ARC-
FORCE ir HOT START funkcijos. Auksti ARC-FORCE dydziai salygoja didesnj
isiskverbimg ir suteikia galimybe suvirinti bet kokioje pozicijoje dazZniausiai
naudojant bazinius ir celiuliozinius elektrodus.
- Gali atsitikti, kad virinant tam tikrais rutilo elektrodais sukeliami per dideli purslai,
tokiu atveju patariama nustatyti priekinj aparato selektoriy TIG pozicijoje.

6.1.1Procesas N

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, bruksteléti elektrodo galu | virinama
gaminj atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra teisingiausias lanko
uzdegimo bldas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo | virinama gaminj; taip rizikuojama paZeisti jo
glaista ir apsunkinti lanko uzdegima.

- Uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstuma iki virinamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo diametrui ir suvirinimo metu stengtis pastoviai iSlaikyti §j atstuma; svarbu
prisiminti, kad elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
laipsniy (PAV. H).

- Suvirinimo sidlés pabaigoje, patraukti elektrodo gala Siek tiek atgal palyginus su
judéjimo kryptimi, vir§ suvirinimo kraterio ji uzZpildant, greitu judesiu pakelti
elektroda i$ suvirinimo vonelés ir uzgesintilanka.

SUVIRINIMO SIOLES CHARAKTERISTIKOS (PAV. I)

6.2 TIG SUVIRINIMAS SU PALEIDIMU BRAUKIANT

TIG suvirinimas yra suvirinimo procesas, kurio metu iSnaudojama Siluma, kurig
skleidzia jziebtas ir iSlaikomas elektros lankas, tarp nelydaus elektrodo (volframo) ir
virinamo gaminio. Volframo elektrodas yra palaikomas degiklio, kuris yra pritaikytas
perduoti suvirinimo srove ir apsaugoti patj elektrodg ir suvirinimo vonele nuo

atmosferos oksidacijos inertiniy dujy (dazniausiai Argonas: Ar 99%) sklidimo i§
keramikinio antgalio metu.

Norint pasiekti gera suvirinimo kokybe, yra svarbu, kad virinami gaminiai baty
kruop$&ciai nuvalyti, ant ju nebaty oksidacijos, alyvos, tepaly, tirpikliy, irt.t.

Batina nukreipti volframo elektrodo a$j | $lifuoklj, kaip parodyta PAV. L, stengiantis
iSlaikyti jo galg visiSkai koncentriskg tam kad bty iSvengta lanko nukrypimuy. Yra labai
svarbu atlikti Slifavima elektrodo iSilgine kryptimi. Si operacija turi bati pakartojama
periodiSkai priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévéjimo bei vykdoma jei
elektrodas buvo atsiktinai suterstas, oksidavesis arba buvo naudotas neteisingai .
Elektrody diametras yra parenkamas orientuojantis pagal Zemiau pateikiama lentelg,
atsizvelgiant, kad DC suvirinimui (elektrodu su poliumi (-)) yra dazniausiai naudojamas
elektrodas su 2% cerio (pilkoji juosta).

Gerai suvirinimo kokybei labai svarbu naudoti tinkamo diametro elektrodus prie
atitinkamos srovés. Normalus elektrodo i$sikiSimas i$ keramikinio antgalio yra 2-3mm
ir gali pasiekti 8mm aliekant suvirinima kampu (zidiréti 3 LENT.).

6.2.1 Procesas .

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, bruksteléti elektrodo galu j virinamg gaminj
atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo
budas.

- Norint nutraukti suvirinima reikia greitai patraukti elektroda nuo virinamo gaminio.

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.2 DEGIKLIO PRIEZIURA
- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant karsty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy
medziagy i$silydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- AtidZiai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvarg su elektrodo skersmeniu,
taip bus iSvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- Prie$ kiekvieng naudojima patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo
kokybe.

7.2SPECIALIOJIPRIEZIURA | _

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURIATLIKTI TIK PATYRES
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-
MECHANIKOS SRITYJE.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR
ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,
dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srove, gali sukelti stipry
elektros smugj 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 bati
valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

8. GEDIMU PAIESKA .

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT

SISTEMATIN| PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSUY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRAJ PATIKRINTIAR:

Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal graduota skale
(amperais), yra tinkama naudojamy elektrody diametrui ir tipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama lemputé; prieSingu
atveju sutrikimas paprastai susijgs su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kiStukas,
lydieji saugikliai, irt.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio jsijungima dél per
aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

- |sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio
[sijungimo 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
pasSalinti trukdzius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypag, ar Zeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy medziagy jsikiSimo (pavyzdziui,
dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99,5%) ir teisingas jy
kiekis.
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Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”. @ @ @ @ @ @
1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED - Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela laheduses

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Vaata ka ,IEC TEHNILISED TINGIMUSED vé6i CLC/TS 62081”:
KAARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JA KASUTAMINE).

AN

- Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, 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 elektritodd ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas vdi niiskes keskkonnas ja vihma kées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi lddvestunud iihendustega
kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal vdi sarnaste
kemikaalide laheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu &dratombeventilaatoreid
keevituskaare laheduses. On tadhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

DOL®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud ldhedusse maha asetatud
metallilised esemed peavad olema elektriliselt isoleeritud.
See on tavaliselt saavutatav kandes t66ks ettendhtuid kindaid, jalatseid,
peakatet ja riletusesemeid ning seistes vastava platvormi voi isoleeritud mati
peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud keevitaja ndokatet
voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja infrapunase kiirguse
kahjuliku toime eest vastavate tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse
laheduses viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega voi
kiirgust mitteldbilaskvate kaitsevarjestustega.

poolt toodetud

elektromagnetvalju (EMF).
Elektromagnetvidljad voivad pohjustada interferentse teatud
meditsiiniseadmetega (nditeks siidamestimulaatorid, hingamisseadmed,
metallproteesid jne.).
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,
nditeks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet kasutatakse.
Kiesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab
ainult toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele.
Seadme vastavus inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta kaivatele
piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade mdju vihendamiseks peab seadme operaator rakendama

jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama mélemad keevituskaablid voimalikult teineteise lahedale.

- Hoidma pead jarindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid imber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad keevituskaablid
kehast samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel
teostatava keevituse kohale véimalikult Iahedale.

- Arge keevitage seadme liheduses, sellel istudes véi sellele toetudes
(minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Argejitke keevitusahela lihedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt. M).

- Aklassi seade:

Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab
ainult toodstuses ja professionaalsel eemairgil kasutatavatele seadmetele.
Tagatud ei ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid
varustavasse madalpingevorku iihendatud hoonetes.

A LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
-Suure elektrildogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustéé tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema kindlustatud tehnilised kaitsetingimused, mis on kirjeldatud
,»IEC Tehnilised tingimused v6i CLC/TS 62081 artiklites 5.10; A.7 jaA.9.

- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine

mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt {ihendatud
elementide korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe
erineva elektroodihoidja ja poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud
vaartuse.
On vajalik, et vastav eriala spetsialist mdoodab koikide instrumentide
vaartused, et otsustada kas eksisteerib voimalik oht ja sel juhul otsustada
vastava kaitse nagu naidatud artiklis 5.9 ”ERILISED TEHNILISED
TINGIMUSED IEC v6i CLC/TS 62081”.

keevitatava detaili kiilge,
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- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud to6deks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

See keevitusaparaat on vooluallikas kaarkeevituseks ning realiseeritud spetsiaalselt
kaetud elektroodidega MMA-keevituseks pidevvooluga (DC).

Selle reguleerimissiisteemi (INVERTER) omadused, milleks on kiire ja tépne
reguleerimine, kindlustavad keevitusaparaadi suureparase kvaliteedi keevitades
kaetud elektroodidega (rutiil, happeline, baas, tselluloos) ja teostades TIG DC-
keevitust kraapsuitelaenguga.

Siseneva toiteliini (esmane) “inverter” slsteemiga reguleerimine aitab peale selle
drastiliselt vahendada nii muundaja kui ka nivelleerimisreaktansi mahtu, véimaldades
nii ehitada aarmiselt vaikse mahu ja kaaluga ning tanu sellel palju kergemini kasitletava
jatransporditava keevitusaparaadi.

2.2 TELLITAVAD LISAVARUSTUSED:

- MMA-keevitus komplekt.

- TIG-keevitus komplekt.

-Argoon-gaasballooni muundaja.

- R&huvahendaja.

-TIG poleti.

- Isetumenev keevituskilp: pusiva voi reguleeritava filtriga.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT

Pdhiandmed keevitusaparaadi to60st ja toovoimest leiate seadme andmeplaadil

alljargnevate tdhendustega:

Pilt. A

1- Kere kaitsetase.

2- Toiteliini siimbol:

1~: ihefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

3- Sumbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus

on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte metallikoguste 1aheduses).

Teostatava keevitusprotseduuri simbol.

Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.

Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise

teeninduse, osade véljavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)

Elektrisisteemi toovdime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge.

- I,/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). Véime véljendub %-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 ettenahtud tasemele).

- A/V-A/V: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne) ja
sellele vastavat kaarpinget.

9- Toiteliiniomadused:

- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir +10%).
- 1, .. Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- l,.: Reaalne toitevool.
10--===: Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.
11- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1 *“
Kaarkeevituse lldine ohutus”.
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Mérge: Ulaltoodud naiteplaadil on nidatud ainult siimbolite ja vaartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 TEISED TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSAPARAAT KAHE POSITSIOONI SELEKTORIGA JA
ELEKTROODIHOIDJA KLEMMIGA: vaata tabelit 1 (TAB.1A, 2A)

- KEEVITUSAPARAAT KOLME POSITSIOONI SELEKTORIGA JA
ELEKTROODIHOIDJA KLEMMIGA: vaata tabelit 2 (TAB.1B, 2B)

Keevitusaparaadi kaal on nédidatud tabelis 1 (TAB.1)

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

4.1 PLOKKIDE SKEEM (PILT B)

Keevitusaparaat koosneb peamiselt véimemoodulist, valmistatud joodetud sfaarile ja

optimaliseeritud, et saavutada maksimaalne tookindlus ja vahendada hooldustoid.

1- Uksikfaasi toiteliini sissepaas, alaldigrupp ja nivelleerimise kondensaatorid.

2- Switching-sild transistoridega (IGBT) ja draiverid; muudab tasasuunalise pinge
kdrge sagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib vdimsuse soovitud keevituse
pinge/voolu kohaseks.

3- Korge sagedusega transformaator: algmahis toitub blokki 2 poolt imbermuudetud
pingega; selle toimingu eesmark on kohandada pinge ja vool kaarkeevituseks
vajalike vaartusteni ja samaaegselt isoleerida galvaaniliselt keevitussfaar
toiteliinist.

4- Teisejarguline alaldisild induktiivnivelleerimisega: muudab teisejargulise mahise
poolt toodetud pinge/voolu madalate lainetega pingeks/pidevvooluks.

5- Juhtimis- ja reguleerimiselektroonika: kontrollib momentaanselt keevitusvoolu
Ulekandjate vaartuse ja vordleb seda operaatori poolt valitud vaartusega; muudab
IGBT draiverite juhtimisimpulsse, mis teostavad reguleerimise.

Otsustab voolu diinaamilise vastavuse elektroodi sulamise ajal (momentaalne
lGhiihendus) ja hoiab valve all kaitseslsteemi.

4.2 JUHTIMISSEADMED, REGULEERIMINE JA UHENDUS

4.2.1 KEEVITUSAPARAAT KAHE POSITSIOONI SELEKTORIGA

4.2.1.1 Esipaneel (PILT C1)

1- Positiivne kiirpistikupesa (+) keevituskaabli thenduseks.

2- KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, pdledes tahistab halvet, mis katkestab
keevitusvoolu erinevate pdhjuste tottu, mis véivad olla:

- Termostaatiline kaitse: keevitusaparaadi sisemuses on temperatuur tdusnud
llemaaraselt kdrgele. Masin jaab sisselllitatud, iima voolu jaotamata, kuni
saavutab normaalse temperatuuri. Taaskaivitumine toimub automaatselt.

- Liini dle- ja alapinge kaitse: peatab masina: toitepinge on +/- 15%
andmeplaadi vaartuse piirist valjas. TAHELEPANU: Kérgema iilal mainitud
pingepiirangu iiletamine kahjustub tésiselt seadet.

- ANTI STICK kaitse: kui elektrood kleepub kinni keevitatava materjaliga,
katkestab automaatselt keevitusvoolu, voimaldades nii manuaalselt eemaldada
elektrolutidihoidjaklemmiilma seda kahjustamata.

3- ROHELINE LED: naitab, et keevitusaparaat on Uhendatud vorku ja on valmis
funktsioneerima.

4- Potentsimeeter astmelise skaalaga keevitusvoolu reguleerimiseks amprites;
véimaldab reguleerimise ka keevituse jooksul.

MMA-elektroodkeevitus

Seadmed HOT START ja ARC FORCE kindlustavad
elektroodidega lihtsa stardi ja sujuva keevituse.

igat tlupi

[

TIG-keevitus kraapsultelaenguga
(HOT START jaARC FORCE ei ole kasutusel).

6- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli thendamiseks.

4.2.1.2 Tagapaneel (PILT C2)
1- Toitekaabel 2p+ (L).
2- Pealiiliti O/OFF - I/ON (helendav).

4.2.2 KEEVITUSAPARAAT KOLME POSITSIOONI SELEKTORIGA

4.2.2.1 Esipaneel (PILT D1)

1- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.

2- KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, pdledes tahistab halvet, mis blokeerib
keevitusvoolu erinevate pdhjuste téttu, mis voivad olla:

- Termostaatiline kaitse: keevitusaparaadi sisemuses on temperatuur tdusnud
Ulemaaraselt korgele. Masin jaab sisselllitatud, ilma voolu jaotamata, kuni
saavutab normaalse temperatuuri. Taaskaivitumine toimub automaatselt
Liini dle- ja alapinge kaitse: peatab masina: toitepinge on +/- 15%
andmeplaadi vaartuse piirist véljas. TAHELEPANU: Kdrgema iilal mainitud
pingepiirangu iiletamine kahjustub tosiselt seadet.

- ANTI STICK kaitse: kui elektrood kleepub kinni keevitatava materjaliga,
katkestab automaatselt keevitusvoolu, véimaldades nii manuaalselt eemaldada
elektrolttdihoidjaklemmiilma seda kahjustamata.

3- Potentsimeeter astmelise skaalaga keevitusvoolu reguleerimiseks
amprites; voimaldab reguleerimise ka keevituse jooksul.

4- % @-f@ - MMA-elektroodkeevitus
MMA-keevituse kahe positsiooni vahel valimine oleneb kasutatava
elektroodi tiilibist.
Uks eriline seade (Arc Control System), garanteerib keevituse parema diinaamika,
lintsa startimise (HOT START), sujuva keevitamise (ARC FORCE) igat tudpi
elektroodiga:

o @

Baas, alumiinium, tselluloosi (mud. CE), jne. elektroodid.

R

Rutiil-, roostevabad, jne. elektroodid.

&

<% TIG-keevitus kraapsiltelaenguga
(HOT START jaARC FORCE ei ole kasutusel).

5- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ithendamiseks.
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4.2.2.2 Tagapaneel (PILT D2)
1 - Toitekaabel 2p + (L).
2 - Peallliti O/OFF - I/ON (helendav).

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK PAIGALDUSTOOD JA ELEKTRILISED

UHENDUSOPERATSIOONID, KUl KEEVITUSAPARAAT ON KINDLALT VALJA
LULITATUD.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI
VOIKVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

5.1 MONTAAZ
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasas olevad lahtised osad
aparaadile.

5.1.1 Tagasisidekaabli/klemmi montaaz (PILT E)
5.1.2 Keevituskaabli-elektroodihoidjaklemmi montaaz (PILT F)

5.2 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE (PILT G)

Koikide 3 positsiooni selektoriga (PILT D) keevitusaparaatide tdstmiseks peab
kasutama aparaadiga kaasas olevat rihma.

Kontrollige, et rihma ja haagi vaheline Ghendus vastab skeemile.

5.3 KEEVITUSAPARAADIASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutusdhu sisenemise- ja
véljumisava (ventilaatoriga juhitav 8huringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, sé6vitatavaid aurud, niiskus, jne. ei
sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist véi ohtlikku
timberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5.4 UHENDUS VOOLUVORKU

— Enne mistahes elektriihenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad
andmed vastavad té6kohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.

— Keevitusaparaat peab olema Uhendatud ainult toitesiisteemiga, mis omab maaga

Uhendatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse vdimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada

diferentsiaalseid luliteid, mille tidp on jargmine:

—TUUpA( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

-TuupB ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks soovitame Uhendada
keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjoud on madalam kui Zmax
=0.21 ohm.

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Juhul kui seade Uihendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal voi kasutajal
kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud vérguga Gihendada (vajadusel
votke Uhendust elektriettevétte esindusega).

Keevitusseadmeid, juhul kui pole ara toodud vastupidist (MPGE), saab kasutada
vooluallikatega, mille korral toitepinge muutus on kuni + 15%.

Vooluallika digeks kasutamiseks tuleb see enne inverteri Uhendamist téoreziimile
viia.

5.4.1 Pistik ja pistikupesa

Pistiku ja toitejuhtmega mudelite korral tuleks keevitusseadet kasutada t66voolul alla
140A; seadme kasutamiseks taisvéimsusel soovitame paigaldada uue pistiku, mille
Uihendusvéimsus sobib andmeplaadi kdrval dratoodud kaitsme naitajatega. Pistikuta
mudelite korral Uhendage toitejuhe piisava Ghendusvbimsusega standardpistikuga
(2P+ T (N)); kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork voi
lahkldliti; vastav maandusklemm peab olema Gihendatud toitesiisteemi maandusjuhiga
(kolla-roheline). Tabelis (TAB.1) on ara toodud toiteliini jaoks soovitatavad viittoimega
kaitsmete vaartused vastavalt keevitusseadme edastatavale maksimumvoolule ning
toitestisteemi nimipingele.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt ettendhtud

kaitsesiisteemi (klass I) voimetuks, pohjustades tosise ohu isikutele (nt.
elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.5 KEEVITUSSFAARI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST,
KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD.

Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm’-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.5.1 MMA-keevitus
Peaaegu kdik kattega elektroodid Uhendatakse generaatori positiivse poolusega (+);
valjaarvatud happega kaetud elektroodid Gihendatakse negatiivse poolusega (-).

Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi iihendus

Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis vdimaldab haarata kinni
elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+)

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detaili véi metalltddlauaga, kuhu on asetatud detail ning
véimalikult ihenduskoha lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (-).

5.5.2 TIG-keevitus KRAAPSTARDIGA

- TIG-pdleti: voolujuhe peab olema tihendatud negatiivse poolusega (-).

- Maandatud tagasisidekaabel: peab olema Uhendatud positiivse poolusega (+) ;
teises otsas asuv maandusklamber tuleb U(hendada keevitatava detaili vGi
metalltédlauaga, voimalikult thenduskoha lahedale.

- TIG-keevituse ihendus kaitsegaasiballooniga. Keerake rdhureduktor
ballooniventiilile. Tahelepanu! Kaitsegaasi hulk (liter/minut) peab olema reguleeritav
ainult ballooni réhureguleerija kaudu. Asetage kaitsegaasi painduv voolik pdletile.
Avage pdletil olev manuaalne ventiil enne keevitamist ja sulgege see I6petades
keevitamise.

TAHELEPANU! Sulgege alati gaasiballooni ventiil peale t66 16ppu.

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite Ghendused kiirpistikutega (kui olemas) I8puni kinni, et
garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite Uhendite

Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage vdimalikult lihikesi keevituskaableid.

- Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see vdib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS

6.1 MMA-KEEVITUS

- On tahtis jargida elektrooditootja poolt ettenahtud juhendeid, mis puudutavad

elektroodide korrektset polaarsust ja keevituse optimaalset voolu (tavaliselt on need

juhised aratoodud elektroodide pakendil) .

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja

soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel naitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate

diameetritega elektroodidele:
o Elektrood (mm)

Keevitusvool (A)

min. maks.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks koérgete vaartustega voole, aga vertikaal- vdi
altlileskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega voole.
Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu intensiivsusest, kui ka
kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse positsioonist, elektroodide diameetrist ja
kvaliteedist (korrektseks sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettenahtud mahutitesse vdi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

- Keevituse omadused séltuvad ka masina ARC-FORCE vaartusest (diinaamiline
kaitumine). See parameeter on valitav paneelil oleva selektoriga. Viies selektor
asendisse TIG kraapstltelaenguga, elimineerite taielikult funktsioonid ARC-FORCE
ja HOT START. Pange tahele, et ARC-FORCE koérged vaartused annavad parema
sligavuse ja vdimaldavad keevitada mistahes positsioonis tlupiliselt baas ja
tselluloos elektroodidega.

- On véimalik, et eriliste rutiilelektroodidega keevitamisel eraldub rohkeid pritsmeid.

Sellisel juhul soovitame viia masina peal asuv selektor positsiooni TIG.

6.1.1 Keevitus

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hddruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu
tahaksite stlidata tuletikku. See on kdige 6igem meetod kaare stilitamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu. Riskite
kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare sittimise.

- Kohe peale kaare suttimist, Uritage hoida keevitatavast detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi diameetrile ja séilitage see distants kuni keevitustd6 I6puni.
Pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes
20-30 kraadi (Pilt H).

- Keevitustraadi |6ppedes, tdmmake elektrood kergelt enda poole nii, et
keevituskraater taitub. Tdstke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub.

KEEVITUSTRAADI VALIMUS (PILT1)
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6.2 TIG-KEEVITUS KRAAPSTARDIGA

TIG-keevitus on keevitusmeetod, mis kasutab elektrilise kaare siilitelaengu soojust ja
hoiab selle mittesulava elektroodi (Tungsteno) ja keevitatava detaili vahel. Tungsteno-
elektroodi hoiab pdleti, mis edastab keevitusvoolu ning kaitseb elektroodi ja
keevitusvanni keraamilisest otsikust valjuva inertse gaasivooluga (tavaliselt Argoon-
gaas: Ar99%) atmosfaarse oksiidatsiooni eest.

Hea keevitustulemuse saavutamiseks on tahtis, et osad on korralikult puhastatud ja
vabad oksudist, dlist, rasvast, lahustitest, jne.

Tungsteno-elektrood on vaja teritada kaiakivil teljesuunas, nagu naidatud PILDIL L,
hoolitsedes selle eest, et ots oleks perfektselt Uhiskeskmene valtimaks kaare
korvalekaldeid. On tahtis teostada teritamine elektroodi pikkuse suunas. Korrake seda
protseduuri perioodiliselt olenevalt elektroodi kasutamisest ja kulumisest vdi kui see on
juhuslikult kahjustatud, okstideerunud véi valesti kasutatud.

Valige elektroodide 1abimddt 1ahtudes jargnevast tabelist, arvestades, et DC keevitusel
(elektrood poolusel (-)) kasutatakse tavaliselt elektroodi, mis sisaldab 2% Tseeriumi
(hallriba).

Hea keevituse tagamiseks on hadavajalik kasutada dige labimddduga elektroodi
sellele vastava vooluga. Elektrood ulatub valja normaalselt keeraamilisest otsast 2-
3mm ja vdib saavutada 8mm pikkuse nurgakeevituse korral (vaata TAB. 3).

6.2.1 Keevitus

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hadruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu
tahaksite stlidata tuletikku. See on kdige 6igem meetod kaare stilitamiseks.

- Keevituse katkestamiseks tdstke kiiresti elektrood detaililt.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS
KEEVITAJAVOIB TEOSTADANORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1 POLETIHOOLDUS

- Valtige pdleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pdhjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina td6kolbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende lihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi l&bimé6duga
klambrihoidja spindel valtimaks Ulekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest
tulenevat halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumisseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: podletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber,
gaasijaotaja.

7.2 ERAKORDNE HOOLDUSTO0

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD AINULT ERIALA
SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-MEHHAANIKA ALAL KVALIFITSEERITUD
PERSONALIPOOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA

SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib 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).

- Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
puhastamiseks kas védga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustto 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid I8puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Kasutage

8. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

ALUSTAMIST VOl TEENINDUSKESKUSEGA UHENDUSE VOTMIST,

KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes astmelisele skaalale
amprites, sobib kasutatava elektroodi diameetrija titibiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp suttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/vdi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Kollane Led signaallamp, mis naitab Ulekuumenemiskaitse rakendumist Ule- voi
allpinge véi lihithenduse korral, ei ole stttinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui Ulekuumenemiskaitse on
rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et
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ventilaator funktsioneerib.

Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge voi liga madal, keevitusaparaat
seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole luhitihendust: vastupidisel juhul eemaldage
viga.

Et Ghendused elektrislisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on tdesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid v&i varvid).

Kasutatav kaitsegaas on dige (Argoon 99,5%) ja ettenahtud koguses.
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INDUSTRIALAI UN PROFESIONALAI IZMANTOSANAI PAREDZETI

METINASANAS APARATI AR INVERTORU TIG (METINASANA AR VOLFRAMA

ELEKTRODU

INERTU GAZU VIDE) UN MMA (LOKA METINASANA AR

SEGTAJIEM ELEKTRODIEM) METINASANAI.
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1.

VISPARTGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA

METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Ilidzekliem un par ricibu kartibu
negadijumaiestasanas gadijuma.

(Apskatiet ari nodalu “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKA SPECIFIKACIJA”: LOKA
METINASANAS IERICU UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

AN

Izvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var biit bistams.

Piesléedzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinasanas aparatam jabut izslégtam un atslegtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinaSanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistéemas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad Iist.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienoSanas
detalam.

Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gézveida uzliesmojosus produktus

S§is vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lndzek|i loka tuvuma
eso$o metinasanas iztvaikojumu novakSanai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikosanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

DOL®

Nodrosiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dalas un
tuvuma eso$am iezemétam metala dajJam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot $im nolikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izolgjosus paliktnus vai paklajus.

Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres uzstaditu
neaktinisku stiklu.

Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet adu ultravioletu
un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to
var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

OO ISISLS)

Metinasanas stravas pliismas rezultata apkart metinasanas kontiram veidojas
elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai
(pieméram, Pacemaker, elpoSanas aparati, metala protézes utt.).
Sadu ieriéu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas noteikumi. Pieméram,
viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata lietosanas zona.
Sis metina$anas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav

nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku lielumu
majsaimniecibas vide.
Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

Savienojiet divus metinasanas vadus péc iespéjas tuvak vienu otram.

Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
metinasanas kontdra.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.

Nemetiniet, kamér jusu kermenis atrodas metinasanas kontara iekSpuseé.
Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

Pievienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu pie metinamas detalas péc
iespéjas tuvak metinatai Suvei.

Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka ari nesédiet un
neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai metinasanas kontira tuvuma nebatu feromagnétisko
priekSmetu.

Minimalais attadlums d=20cm (Zim. M).

A klases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriipnieciskiem
meérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI
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METINASANAS OPERACIJAS:

- Vidé ar paaugstinatu elektro$oka risku;

- lerobezotas telpas;

- UzliesmojosSo var spragstvielu tuvuma.

“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju
norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
palidzét, ja notiek negadijums.

IR JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.10;
A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie aizsardzibas Iidzekli.

Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin§ atrodas virs
zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala
drosa platforma.

SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz
vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam,
tukSgaitas spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu veértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, §i vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.

Attiecigajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
$ads risks un nepiecieSamibas gadijuma ir jauzstada atbilstoSie aizsardzibas
lidzek|i saskana ar “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9.
nodala esosajiem datiem.



A CITIRISKI

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinaSanas aparatu
nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, uadensvada cauruju
atsaldésana).

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1IEVADS

Sis metinaganas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasSanai, konkréti
tasir paredzéts MMAIidzstravas metinasanai (DC).

Sis regulésanas sisttmas (INVERTORS) Tpasibas, tadas ka augsts regulé$anas
atrums un precizitate nodros$ina, ka metinot ar segtajiem elektrodiem (rutila, skabes,
baziskiem) un lidzstravas TIG DC metinaSanas laika ar loka dabG$anu ar berzésanas
palidzibu metinaSanas aparats garanté lielisku metinasanas kvalitati.

Pateicoties tam, ka primaras baroSanas Iinijas ieeja tiek reguléta ar "invertora"
sisttmas palidzibu, tiek batiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas
izlldzinasanas pretestibas izméri, kas lauj izgatavot arkartigi kompaktu metinaSanas
aparatu gan izméru, gan svara zina, savukart, tas uzlabo aparata manevré$anas spé&ju
un transportéjamibu.

2.2 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA:
-MMAmetinasanas komplekts.

- TIG metinasanas komplekts.

-Argona balona adapteris.

- Spiediena reduktors.

-TIG deglis.

- PaSaptumsSo$anas maska: ar fiksétu vai regul&jamu filtru.

3.TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz

plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:

Zim. A

1- Korpusa aizsardzibas pakape.

2- Simbols, kas apzimé baro$anas linijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums;

3~: trisfazu mainigais spriegums;

Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu

elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).

4- Simbols, kas apzimé paredzéto metinasanas proceddiru.

5- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek§&jo struktaru.

6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu drosibu un razoSanu

saistitie jautajumi.

7- Metinasanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas

pieprasi$anai, rezerves dalu pasati$anai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

8- Metinasanas kontdra raditaji:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums.

- 1,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas aparats var
emitét metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétsp&ju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét

atbilstosu stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes; un
tatalak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metinasanas
aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz bridim, kamér ta temperatira
nepazeminasies [1dz pielaujamajai robezai).

- AIV-AIV: Norada uz iespéjamo stravas maini$anas intervalu (no minimuma Ilidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

Baro$anas Iinijas tehniskie dati:

- U,: MetinaSanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama novirze
+10%):

- |, max: Maksimala no baroSanas Ilinijas patéréta strava.

- I, Efektivabaro$anas strava.

10- ==~ : Baro$anas lnijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas

drosinataju raditaji.

11- Ar dros$ibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala

“Visparigas droSibas prasibas loka metinasanai”.
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Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai, lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metind$anas aparata eso$as plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS AR DIVPOZICIJU PARSLEGU UN ELEKTRODU
TURETAJU: sk. 1. tabulu (TAB.1A, 2A)

- METINASANAS APARATS AR TRISPOZICIJU PARSLEGU UN ELEKTRODU
TURETAJU: sk. 2. tabulu (TAB.1B, 2B)

MetinaSanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB.1)

4. METINASANAS APARATAAPRAKSTS

4.1 BLOKSHEMA (ZIM. B)

MetinaSanas aparats sastav no spékmoduliem, kuri uzmontéti uz drukatajam platém ta,

lai nodrosinatu maksimalo droSumu un samazinatu nepiecieSamu tehnisko apkopi.

1- Vienfazes baroSanas Iinijas ieeja, taisngrieza mezgls un [idzinasanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzgjtilts (IGBT) un draiveri; parveido izlidzinatu ITnijas spriegumu

augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkariba no nepiecieSamas
metinaSanas stravas/sprieguma.

3- Augstfrekvences transformators: primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla
parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielagoSanai loka
metinaSanai nepiecieSamam vértibam, ka arT metinaSanas kontdra galvaniskai
izoléSanai no baroSanas Inijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinaSanas indukcijas spoli: parveido no
sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu ldzsprieguma/lidzstrava
ar arkartigi zemu pulsaciju.

5- Vadibas un reguléSanas elektronika: realaja laika parbauda metinaSanas stravas
vértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; generé vadibas signalus
IGBT draiveriem, kuri nodros$ina regulé$anu.

Nosaka stravas dinamisku reakciju elektroda kusanas laika (momentani Tsslégts
kontirs) un vada drosibas sistému darbibu.

4.2 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

4.2.1 METINASANAS APARATS AR DIVPOZICIJU PARSLEGU

4.2.1.1 Priek$@&jais panelis (ZIM. C1)

1- Atras pieslég$anas pozitiva rozete (+) metina$anas vada pieslégsanai.

2- DZELTENALED LAMPINA: parastita ir izslégta, kad ta ieslédzas, tas nozimé, ka
irtraucéklis un $adas aizsargierices bloké metinaSanas stravas padevi:

Termiska aizsardziba : metinaSanas aparata iek$éja dala ir sasniegta parak

liela temperatira. MaSina paliek ieslégta, bet ta neemités stravu, kamér

temperatira nek|ds normala. Darbibas atsakSana notiek automatiski.

- Linijas parsprieguma un sprieguma iztrikuma aizsargierice: ta bloké

masinu: baro$anas spriegums ir arpus pielaujamajam robezam +/- 15% no

plaksnité noraditas vértibas. UZMANIBU: Parsniedzot augstik minéto

maksimalo sprieguma robezu ierice tiek nopietni bojata.

Aizsardziba pret pielipsanu ANTI STICK: automatiski bloké metinaSanas

aparatu kad elektrods pielip pie metinama materiala, kas |auj atbrivot to ar rokam

nesabojajot elektroda turétaju.

ZALALED LAMPINA: norada uz to, ka metinasanas aparats ir pieslégts tiklam un

irgatavs darbam.

4- Potenciometrs ar graduéto skalu metinaSanas stravas reguléSanai, vértibas uz
skalas ir noraditas Ampéros; to var izmantot regulé$anai art metina$anas laika.

w
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MMA metinasana ar elektrodu

Visiem elektrodu tipiem "HOT START" un "ARC FORCE" ierices nodrosina
vieglu darba uzsak$anu un vienmérigu metinasanu.

[

TIG metinasana ar loka dabiiSanu ar berzéSanas palidzibu
("HOT START"un "ARC FORCE" ierices nav ieslégtas).

6- Atras pieslégSanas negativa rozete (-) metina$anas vada pieslég$anai.

4.2.1.2 Aizmuguréjais panelis (ZIM. C2)
1- Baro3anas kabelis 2 fazes + (L).
2 - Galvenais slédzis O/OFF -1/ON (spidoss).

4.2.2 METINASANAS APARATS AR TRISPOZICIJU PARSLEGU

4.2.2.1 Priek$@jais panelis (ZIM. D1)

1- Atras pieslégSanas pozitiva rozete (+) metinasanas vada pieslégsanai.

2- DZELTENALED LAMPINA: parastitairizslégta, kad ta iesledzas, tas nozime, ka
ir traucéklis un $§adas aizsargierices bloké metinaSanas stravas padevi:

Termiska aizsardziba : metinaSanas aparata iek$éja dala ir sasniegta parak

liela temperatira. Masina paliek ieslégta, bet td neemités stravu, kamér

temperatdra nek|Us normala. Darbibas atsakSana notiek automatiski.

Linijas parsprieguma un sprieguma iztrikuma aizsargierice: ta bloké

mas$inu: baroSanas spriegums ir arpus pielaujamajam robezam +/- 15% no

plaksnité noraditas vértibas. UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto

maksimalo sprieguma robezu ierice tiek nopietni bojata.

Aizsardziba pret pielipSanu ANTI STICK: automatiski bloké metinasanas

aparatu kad elektrods pielip pie metinama materiala, kas |auj atbrivot to ar

rokam nesabojajot elektroda turétaju.

3- Potenciometrs ar graduéto skalu metinaSanas stravas regulésanai, vértibas uz
skalas ir noraditas Ampéros; to var izmantot reguléSanai art metinasanas laika.

4- 2% @ -_F: @ -MMA metinasana ar elektrodu
Veicot MMA metinasanu viens no diviem stavokliem tiek izvéléts atbilstosi
izmantojamam elektroda tipam.
Speciala ierice "Arc Control System" (loka vadibas sistéma) nodrosina labaku
metindSanas dinamiku, vieglu uzsakSanu (HOT START) un vienmérigu
metinaSanu (ARC FORCE) izmantojot jebkuru elektroda tipu:

o @
R
&

7= TIG metinasana ar loka dabisanu ar berzé$anas palidzibu
("HOT START"un "ARC FORCE" ierices nav ieslégtas).

Baziskie, aluminija, celulozes (CE mod.) un citi elektrodi.

Rutila, nerlGsos$a térauda un citi elektrodi.

5- Atras pieslégSanas negativa rozete (-) metina$anas vada pieslégsanai.

4.2.2.2 Aizmuguréjais panelis (ZIM. D2)
1- Baro3anas kabelis 2 fazes + ().
2 - Galvenais slédzis O/OFF -1/ON (spidoss).
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5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
1ZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas.

5.1.1 Atpakalgaitas vada-turétaja montaza (ZIM. E)
5.1.2 Metina$anas vada-elektrodu turétaja montaza (ZIM. F)

5.2 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI (ZIM. G)

Visu metinaganas aparatu ar trispoziciju parslégu (ZIM. D) pacel$anai ir jaizmanto
atbilstoSa siksna, ar kuru tie ir aprikoti.

Parliecinieties, ka savienojums starp siksnu un aki ir izpildits atbilstosi shemai.

5.3 METINASANAS APARATANOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebatu $kérs|u blakus
dzeséSanas gaisa ieplides un izplides caurumam (piespiedcirkulacija tiek
nodros$inata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
iestktas elektribu vadosie putekli, korodgjosi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura

atbilst aparata svaram, lai nepie]autu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas var
bt Joti bistami.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesleguma veik$anas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vietd pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméets.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

-TipsA( ) vienfazes masinam;

-TipsB ( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinaSanas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tddam barosanas tikla savieno$anas vietam, kuru
impedance ir mazaka par Zmax =0.21 Omi.
Metinasanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinaSanas aparatu pie nerlpnieciska baroSanas tikla, montétaja vai
lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieSamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).
- Ja nav noradits citadi (MPGE), metinaSanas aparati ir saderigi ar baro$anas
blokiem, kuru baroSanas spriegums mainas +15% robezas.
Lai nodrosinatu baroSanas bloka pareizu darbibu, pirms invertora pievieno$anas tas
irjanoregulé.

5.4.1 Rozete un kontaktdaksa

Ar vadu un kontaktdak$u aprikotu metinaSanas aparatu modelus iesakam lietot ar
metinaSanas stravu zemaku par 140A. Lai metinaSanas aparatu varétu izmantot ar
pilnu jaudu, iesakam uzstadit jaunu kontaktdakSu, kuras nominals atbilst blakus
tehnisko datu plaksnitei noraditajam dro$inataja nominalam. Modeliem, kuri nav
aprikoti ar kontaktdaks$u, savienojiet baro$anas vadu ar standarta kontaktdaksu (2P + T
(Z)) ar atbilstoSu nominalu un sagatavojiet vienu ar dro$inataju vai automatisko
izslédzeju aprikotu elektribas tikla rozeti. AtbilstoSajam iezemé&juma kontaktam jabat
savienotam ar baroSanas linijas zemé&juma vadu (dzelteni-za|S). Tabula (TAB.1) ir
noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras
irizvélétas saskana ar metina$anas aparata maksimalo padodamo nominalo stravu un
baro$anas tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana bitiski samazinas
razotaja uzstaditas drosibas sistéemas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko butiski
pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgrékarisks).

5.5 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECI!IIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinaSanas vadu Skérsgriezuma rekomendéjamas
vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar metinaganas masinas emitétu maksimalo
stravu.

5.5.1 MMA metinasana
Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda sléptas dalas
blokésanai.

Sis vads irjasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu  (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstraddjamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iesp&jams.

Sis vads irjasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

5.5.2 TIG metinasana ar loka dabi$anu ar BERZESANAS palidzibu

- TIG deglis: Stravu vado$s vads ir jasavieno ar negativo polu (-).

- Stravas atgrieSanas vads: Sis vads jasavieno ar pozitivo polu (+) ; otraja gala
masas spaile tiek savienota ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu tik tuvu
apstradajamai vietai, cik vien iesp&jams.

- PieslegSana pie balona ar aizsarggazi TIG metinasanai. Pieskravéjiet
spiediena reduktoru pie balona varsta. Pievérsiet uzmanibu tam, ka aizsarggazes
caurpladumu (litri/minaté) var regulét tikai ar balona spiediena regulatora palidzibu.
Uzstadiet lokano cauruli aizsarggadzes padevei uz degli. Pirms metinaSanas
atveriet uz degla izvietotu ar rokam reguléjamu varstu un péc metinaSanas aizveriet
to.

UZMANIBU! Péc darba pabeigsanas vienmér aizveriet aizsarggazes balona

varstu.

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas atras savieno$anas
ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja
gadijuma Sie savienojumi parkarst, paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas
to efektivitate.

- Izmantojiet péciespé&jas 1sakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas sastavdala,
lai aizvietotu metinaSanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas
rezultata metinaSanas kvalitate var k|Gt nepienemami zema.

6. METINASANA: DARBAPROCEDURAS APRAKSTS

6.1 MMAMETINASANA

- Ir obligati jaievéro elektrodu razotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un
optimalu metinasanas stravu (parasti Sos noradijumus var atrast uz elektrodu
iepakojuma).

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no
savienojuma tipa, kurs$ ir jaizpilda; zemak ir informacija par izmantojamo stravu
dazada diametra elektrodiem:

Elektroda g (mm) Metinasanas strava (A)

min. maks.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinaSanai, bet vertikalai metinaSanai un metinaSanai virs
metinatajam izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas
stravas intensitates, bet arT no citiem metinaSanas parametriem, tadiem ka loka
garums, metinaSanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate
(elektrodus nedrikst glabat mitras telpas, tie irjaglaba atbilstoSajos iepakojumos vai
konteineros).

- MetinaSanas raksturojums ir atkarigs arT no masinas ARC-FORCE vértibas
(dinamisks darba rezims). ST parametra vértibu var izvéléties ar parsléga palidzibu,
kas izvietots uz panela. Uzstadot parslégu stavokll "TIG metinaSana ar loka
dabiSanu ar berzéSanas palidzibu" tiek pilnigi atslegtas ARC-FORCE un HOT
START funkcijas. Nemiet véra, ka uzstadot ARC-FORCE parametra lielas vértibas
tiek panakta lielaka penetracija un tas lauj metinat jebkura pozicija, parasti
izmantojot baziskos un celulozes elektrodus.

- Iriesp&jams, ka metinot ar daziem rutila elektrodiem var rasties daudz $|akatu, Saja
gadijuma tiek rekomendéts uzstadit masinas priek$§€ja pusé esoSo parslégu
stavokli"TIG".

6.1.1 Darba procedira

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detau ar elektroda galu it ka
jus véletos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var dabat loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekdmetu; pastav risks, ka
segums var sabojaties, lidz ar ko bas grati dabat loku.

- Péc loka dabusanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no konstrukcijas,
kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika méginiet
saglabat So distanci nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas kustibas
pusi jabit vienadam ar apméram 20-30 gradiem (ZIM. H).

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta
kustibas virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet
elektrodu no kausé&juma vannas, lai partrauktu loku.

METINATAS SUVES IZSKATS (ZIM. 1)

6.2 TIG METINASANA AR LOKA DABUSANU AR BERZESANAS PALIDZIBU

TIG metinasana ir metina$anas metode, kas izmanto elektriska loka generétu siltumu,
kas tiek iededzinats un saglabats starp nekustoSu (volframa) elektrodu un metinamo
detaju. Volframa elektrods ir izvietots degll, kas paredzéts metinaSanas stravas
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vadi$anai un elektroda aizsardzibai no metina$anas vannas, atmosféras oksidésanas - Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99,5% Argons), un ka ta tiek
ar inertas gazes plusmas palidzibu (parasti tiek izmantots argons: Ar 99%), kas iziet no izmantota pareiza daudzuma.
keramiskas sprauslas.

Lai sasniegtu labu metinaSanas rezultatu ir janodroSina, lai metinamas detalas batu labi
Volframa elektrods ir assveida javirza uz abrazivas ripas pusi, ka attélots ZIM. L,
nodrosinot, ka tas gals ir 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 darba apstakliem un no elektroda nodiluma, ka arf ta javeic kad
elektrods kst netirs, uz ta izveidojas oks1ds vai ja tas tika nepareiziizmantots.
Elektrodu diametrs tiek aptuveni izvéléts saskana ar sekojo$o tabulu, nemot véra to, ka
lTdzstravas metinasSanas laika (kad elektrods ir pieslégts negativajam polam (-)) parasti
tiek izmantots elektrods ar 2% cérija (peleka svitra).

Lai sasniegtu labus metinaSanas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo diametru
un pareizo stravas vértibu. Normals elektroda izvirzijums no keramiskas sprauslas ir 2-
3mm un tas var sasniegt 8mm, veicot metinasanu zem lenka (sk. TAB. 3).

6.2.1 Darba procedira

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jas
vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var dabut loku.

- Lai partrauktu metina$anu atri paceliet elektrodu no metinamas detalas.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,

KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

7.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, [Tdz ar ko deglis atri izies noierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs
tika izvéléts ta, lai izvairttos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatiSanas, kas var
klat pariemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmantoSanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI

KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS

JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN

TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IRIZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iekSéjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esos$ajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.
Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metindSanas aparata iek$€jo dalu un notiriet 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 tiri§anai izmantojiet |oti

mikstu suku vai piemérotus SkT
Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lldz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atverta stavoklr.

8.IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS

PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS

APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu palidzibu noreguléta
metinaSanas strava atbilstizmantojama elektroda diametram un tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir baro$anas Iinija (vadi, rozete un/vai kontaktdaksa, dro$inataji
utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir iedarbojusies
termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrikuma vai kédes Tssléguma
dél.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja ir
iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisTs,
parbaudiet ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet Iinijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad
metinaSanas aparats paliks blokéta stavoklr.

- Parbaudiet, vai uz metinaSanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir isslegums, tad
novérsietta céloni.

- Parbaudiet, vai metinaSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it 1pasi, ka
stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp
tam nav izoléjoSo materialu (pieméram, krasas).
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WHBEPTOPHWU ENEKTPOXEHW 3A BWUI (TIG)

N MMA 3ABAPSABAHE,

NPEOHA3HAYEHU 3A MPOMULLNEHA NTIPO®ECUOHANHA YINOTPEBA.

3abenexka: B Tekcta, koWTo cnepBa, Wwe 6bAe U3NON3BaH TepMUHa
“eneKTpoxeH”.
1. OBLWUNPABUIIA 3ABE3ONACHOCT NMPUABIOBO

3ABAPSABAHE.

EneKkTpoxXeHMCTHLT Tpsi6Ba Aa 6bAe AOCTaTb4yHO OCBeAOMeH 3a Ge3onacHata
ynoTtpe6a Ha eneKkTpoXxeHa U MH(POPMMUPaH 32 eBEHTYaNHUTE PUCKOBE, CBbP3aHn

c

MeTOAUTE Ha ABLroBO 3aBapsiBaHe, KaKTO U CbC CHOTBETHUTE MepKU 3a

6e30MacHOCT U eUCTBUE B KPUTUYHU CUTYaLIUK.
(Aa ce HanpaBu cnpaBKa, Cblo Taka M ¢ “ TexHnyecka cneundmka IEC nnun

CLC/TS 62081”:

WHCTANALNA U NON3BAHE HA AMNAPATYPA 3A ObIroBO

3ABAPABAHE).

AN

W36sreaiiTe AUPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapb4HaTa CUCTeMa; HanpeXxeHNeTo
npu npaseH xofl, Cb3AaBaHo OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bae onacHo npu
HsIKOM obcTosAITeNncTBA.

CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTE Kabenu, onepauunTe 3a KOHTPOM M PEMOHT,
TpsibBa Aa ce U3BBLPLLBAT CaMO NPU U3raceH M U3KITIOYEH OT eneKTpuyeckara
Mpexa eneKTPOXeH.

M3raceTe enekTpoxeHa U ro n3krniouyeTe oT 3axpaHBaluaTa Mpexa, npeau aAa
CMeHuTe 3axabeHu 4acTu BbPXY ropernkara.

EnekTpuyeckaTa MHCTanauusi Tps6Ba fAa 6bAe HanpaBeHa CbrNacHO
AeNCTBalMTe HOPMM M AelCTBalMTe 3aKOHM 3a npeAnasBaHe OT TPyAOBU
3r10MONyKM.

EnekTpoxeHbLT Tpsi6Ba Aa 6bAe CBbp3aH ChC 3axpaHBaliaTa enekTpuyecka
cucTeMa C HymneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

MpoBepeTe, Aanu KOHTaKTBLT 3a €NEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € NpPaBUIHO
3a3eMeH.

[a He ce n3non3Ba eneKkTPOXeHa BLB BRaXHa M MOKpa cpefa u noBpeme Ha
AbXA.

Na He ce nsnonsesar kabenu c noBpeaeHa n3onauus UnNu pasxnabeHn BPb3KH.

Na He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepu, CbAoOBE UNK TpHLGONPOBOAUN, KOUTO
cbAbpPXaT UK ca CbAbPXanv 3ananuMy Te4YHU UNu ra3oobpasHu BelecTBa.
[da ce wu3bsrBa pa6ora c MaTepuanu, MOYUCTEHM C pasTBoOpUTeEnw,
CcbAbPXKaLUM XJI0p UNK paboTa B 6nM30CT 40 CNOMEHaTUTe BellecTBa.

[la He ce 3aBapsABa BbpXy CbAOBe NoA HansraHe.

[a ce nocTaBAT Aaney oT paGoOTHOTO MSCTO, BCAKAKBU NECHO 3ananumu
npeaMeT (Hanpumep: ABLPBO, XapTuUs, napuanu nap.).

[a ce noacurypu noaxopAsillo MPOBETPEHUe UMW BeHTUNauusA, KOUTo Aa
nos3BonsBaT OTBeXAaHeTO Ha nyweuuTe, M3Nu3awM OT Abrarta.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnopef CbCTaBa Ha NylleKa, KOHLeHTpauusTa u
npecTosi B TakaBa cpeaa.

[pbxTe GyTUNKaTta ganey ot U3TOYHULM Ha TONJIMHA U CITbHYEBU NMb4# (aKo
ce U3non3BarT TakuBa).

DOL®

[a ce HanpaBu noaxoAsia U3onauusi oT eNeKkTPMYecTBOTO, cnope Buaa Ha
enektpoaa, o6paGoTBaHMA p[eTaWn M eBeHTyanHUTe MeTanHu YacTu
noctaBeHu B6NMU30CT A0 pabOTHOTO MACTO, Ha 3eMsATa.

ToBa HOpManHo ce NocTUra Ypes 3alWMTHUTE 3aBapbyYHU PbKaBULM, OBYBKM,
3aBapbUeH LWemM U Macka U npefHa3Ha4YeHoTo 3a Ta3u Len o6rnekmno, KakTo
nbTeka UM U3onaumoHHO Kunumye.

BuHaru aa ce npeanasBaT ouuMTe uYpe3 crneuuanHuTe 3aTbMHEHM CTbKNa,
MOHTUPaHUN BbPXY 3aBapbYyHUTE MacKu U LINeMoBe.

[a ce n3anonsea u cbOTBETHOTO He3ananumMo o6nekso, KoeTo Bb3npensiTcTBa
W NpPSKOTO U3naraHe Ha KoXaTa Ha ynTpaBUOJNETOBUTE M MHdpavepBeHUTe
N'bYM, KOUTO ce noryyaBsar oT Abrara. [peanasHu mepku Tpsi6Ba Aa ce B3emar
1 3a nuua, KOMTo ce Hamupar B GNM30CT A0 AbraTta, TOBa CTaBa 4Ype3 eKpaHu
VNV HeoTpa3siBalLy 3aBeCU.

HIOTOI SIS

NpemnHaBaHeTO Ha 3aBapb4yeH TOK NpeAM3BUKBaA NosABaTa Ha
enekTpomarHutHu noneta (EMF), kouTo ca nokanusupaHu okono
3aBapbyHaTa cucTema.

EnekTpomarHutHUTe nomnera moraTt Aa B3aMMOAEWCTBAT C HAKOU MeAULIMHCKU
anapartypu (Hanp. nesic-MeMKbpu, pecnupaTopu, MeTanHu NPoTe3n U T.H.).
Tps6Ba Aa ce B3emaT HY)XXKHUTe NpeAnasHU MepKu 3a NpuTexaTenute Ha TakKUBa
anapaTtu. Hanpumep aa ce 3a6paHu OCTBLNBT A0 30HATa, KbAETO Ce M3Nnon3Ba
3aBapbYHUAT anapar.

To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapA Ha W3UCKBaHUAITA Ha TeXHUYecKute
CTaHAapTH 3a NPOAYKT, KOUTO Ce U3Nosi3aBa eAUHCTBEHO B NpoMULLIIEHa cpeaa u
¢ npodecuoHanHu uenu. He ce rapaHTMpa cLoTBEeTCTBUE C OCHOBHUTe 6a3oBMu
rpaHMUM Ha eKCno3uuusi Ha Xopa Ha eNneKTPOMarHUTHW norera B AOMAlLHA
cpeaa.

Onepa'rop'bT TpHSBa Aa u3nonsea cnegHUTe npoueaypu, Taka 4e ga ce Hamanu
eKcno3nuusita Ha enekKTpoMarHMTHM noneta:

®dukcupanTe 3aeHO, KONKOTO MOXe No-61130 ABaTa 3aBapb4HM kabena.
CTpemeTe ce rnaBata M TAMOTO Aa 6bAAT Bb3MOXHO Mo-ganedye oT
3aBapb4HaTacucTema.

He yBUBaiiTe HUKOra OKOSO TANOTO 3aBapbYHUTE Kabenu.

[a He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha cUCTeMa, 3a Aa ce 3aBapsBa. [iBarta
kabernaaace AbpXxar OT e4Ha M Cblia CTpaHa Ha TANOTo.

CBBbpXeTe U3XoAHUsA Kaben Ha 3aBapbYHUSA TOK KbM AeTalna 3a 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Haln-6111M30 0 06pa6oTBaHOTO ChbeANHEHME.

He 3aBapsiBainTe 651130 40 3aBapbYHUSA anapart, ceqHanm u obrerHaTu Ha Hero
(MMHUManHo pascTosiHue: 50cm).

He ocTaBsitTe hepomarHuTHU npeaMeTH B 65IM30CT A0 3aBapbYHaTa cucTema.
MuHumManHo pasctosHue d=20cm (PUT. M).

Anapartypa ot knac A:

To3an 3aBapbyeH anapaT OTroBaps Ha W3UCKBAHUATA Ha TeXHUYECKUTe
CcTaHAapTU 3a NPOAYKT, KOWTO Ce M3NOon3Ba B eAMHCTBEHO B NpoMuLLIIeHa cpeaa
M c npodecuoHanHu uenu. He ce rapaHTMpa HeroBoTo CHLOTBETCTBUE C
ernleKTpoMarHuTHaTa CbBMECTMMOCT B XXUJIULUHM CrPpadM U Ha Te3un, KOUTO ca
CBbpP3aHM AUPEKTHO KbM 3axpaHBalja Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOSiITO
3axpaHBa XUIULHUTE Crpaaun.

A OONBAHUTENHU NPEANA3HN MEPKU
ONMEPALMNUTE NPU 3ABAPABAHE:
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- Bcpepnac BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;

- BorpaHu4eHun npocTpaHCTBa;

- Mpw Hanu4yneTo Ha 3ananUMmU MaTepuanu U eKCNIo3uBMU.

TPABBA npepBapuTenHo Aa 6bAaT npeueHeHU puckoBeTe oT “OTroBOpHO
eKCnepTHO nuue” u 3aBapsiHeTo Aa ce M3BbLbpIBA B NMPUCHLCTBMETO Ha
NOAroTBEeHM 3a AeCTBUE B KPUTUYHU CUTYaLMM CNIeLUarnincTum.

TPSABBA na 6baaT npyMnoXeHu 3alUTHATE TEXHUYECKN CPeAcTBa, ONUCaHu B
5.10; A.7; A.9 B “TexHunuecka cneumncumkaums IEC unu CLC/TS 62081”.

TPAABBA na 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO Ha pPabOTHUK Hag 3emATa,
noBAWraHeTo Haj 3emMsATa U 3aBapsiBaHETO MoxXe Aa 6bAe N3BbpLIBaHO Ypes3
cneuuanHa ocuryputernHa nnatdopma.

HAMNPEXEHUE MEXOY PbKOXBATKUTE 3A ENIEKTPOAOU UNU TOPENKUTE:
npu paboTta ¢ HAKONKO eNeKTPoXeHa BbPpXy eAVH U CbLUU AeTaln Unu BbpXy
YacTu OT AeTaWnu , eneKTPUMYeCKM ChbeAUHEHM Momexay Ccu, Moxe pAa
Bb3HUKHE OMacHO HaTpynBaHe Ha HanpeXeHuWe Mexay ABe PbKOXBaTKu 3a
eneKkTPoAu UNMW ropenku U To MoXe [ABOMHO Aa HaAXBbLPAM AonycTUMUTE
HOPMMU.

Heobxoaumo e B TakbB crny4yad KoopAWHaTop eKcnepT Aa U3BbpLIU
3aMepBaHWsi C NOAXOAsILM anapaTtu, 3a Aa onpeaenyu HanuMyueTo Ha
ChbLUeCTBYBaLl PUCK U Aa NpeanpvemMe CbOTBETHUTE MepKM 3a 6e30MnacHOCT,
KaKTo e yka3aHo B Touka 5.9 Ha “ TexHuyecka cneundmkaums IEC unn CLC/TS
62081”.



A OPYIr'MPUCKOBE

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e Aa ce U3non3Ba eNleKTpoXxeHa, 3a
APYr TMn paboTa, 3a KOATO TOW He e NpeAHa3Ha4YeH (Hanpumep: pa3mpassiBaHe
Ha TPBLO6ONPOBOAU Ha XMAPaABAMYHATa Mpexa).

2.yBOA N OBLLO ONMUCAHUE

2.1 yBo[a

To3n eneKTpoXeH e W3TOYHWMK Ha TOK MpW OblfOBOTO 3aBapsiBaHe, crneumanHo
n3paboreH 3a MMA 3aBapsiBaHe ¢ noctosiHeH Tok (DC). Xapaktepuctukum Ha
perynupalyata cuctema - (INVERTER) kaTo 6bp3nHa 1 NpeLnM3HoCT Ha perynmpaHeTo,
Ha TO3M eNeKTPOXeH, OCUTypaBaT OTNINYHO Ka4eCTBO NPU 3aBapsiBAHETO Ha 0bma3aHu
enekTpoau (PyTuUnoBM, ¢ kncennHHa obmaska v ¢ 6asmuHa obmaska) u npu BUT (TIG)
DC - 3aBapsiBaHeTO CbC 3anasnBaHe Ha Abrata 4pes TpueHe.

PerynupaHeto cbc cuctemarta “ uHBepTep”, Ha Bxoga Ha 3axpaHBaljara NnuHus
(mbpBMYHA), onpedenst OCBEH ToBa ApPacTUYHO HamaneHue Ha obema, KakTo Ha
TpaHccopmaTopa, Taka U Ha CbMPOTUBIEHNETO 3a U3paBHsIBaHe, KOETO MO3BOMNsBa
Cb3AaBaHETO Ha erieKTPOXeH C Manko Terno u obem, neceH 3a npemectsaHe W
TpaHcnopTMpaHe.

2.2 AKCECOAPU, AOCTABAHU NO 3ASABKA HA KITMEHTA

- Kut 3a 3aBapsisaHe MMA.

- Kut 3a 3aBapsiBaHe BUT (TIG).

- ApanTep 3a 6yTunka AproH.

- PegykTop 3a HansraHeTo.

-lopenka 3a BUT (TIG) 3aBapsiBaHe.

- 3aBapbYHM Macku ¢ OTOCONaPEH ENEMEHT: C MOCTOSAHEH PUNTBP UK C perynupaty
ce unTbp.

3. TEXHUWYECKWU OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU

OcHOBHUTE AaHHK, CBbP3aHu ¢ ynoTpebarta n paborata Ha enekTpoXeHa, ca

0606LLeHn B Tabenata ¢ TeXHUYECKUTE XapakTUPUCTUKN CbC CIIeAHUTE 3HAYEHNS:

dur.A

1- CteneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

2- CumBon 3a 3axpaHBallaTa nnHus:
1~: NPOMEHNMBO MOHOMa3HO HanpexeHue;
3~: npomMeHNnBO TpudasHo HanpexeHne.

3- CumBon S: nokasea, Ye moraT Aa 6baaTt UsnbiHeHN onepauun no 3aBapsiBaHe B
cpefa C BMCOK pUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronsiMa 6nu3oct A0 ronemu
MeTarnHu macw).

4-CvimMBOn 3a NpeABWAEHNS METOZ, Ha 3aBapsiBaHe.

5-CumBoOr 3a BbTpeLLHaTa CTPYKTYpa Ha enekTpoxeHa.

6-EBPOIMENCKA Hopma, Ha kosito oTtroBapsi 6esonacHocTtTta Ha paboTta u
NPOV3BOACTBOTO HA MALLUMHK 3a [/bIOBO 3aBapsiBaHe..

7-PernctpaumoHeH Homep, KOWTO ChyXu 3a WHAOEHTU(MKALMA Ha enekTpoxeHa
(HeoBxoAMM NpU TEXHUYECKUTE MPErnean, Npy NoAMsiHa Ha YacTu U yCTaHOBsIBaHe
Ha npou3xoAa Ha npoaykTa).

8-lMapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U, MaKkcumanHo HanpexxeHue npm npaseH xof.

- 1,/U,: Tok 1 oTroBapsiLLOTO HOpManuaMpaHo HanpexeHne, KoMTo Morat ga 6vaat
OTAENsHN OT MaluMHaTa nNpu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLLEHMe Ha NpeKbCcBaHe: Noka3ea BpeMeTo, Npe3 KoeTo MoXe Aa oThens

CbOTBETHUS TOK (CbLuaTa kornoHa). MiapassBa ce B %, Ha oCHoBaTa Ha Lmkbi oT 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTH paboTa, 4 No4YMBKa; U T.H.).
B cnyuai, 4e napameTtpute Ha ynotpeba (npeasuaexu npu 40°C 3a paboTtHaTa
cpega), 6baaT NnpesULLIEHN, TEpMUYHATA 3alLMTa Ce 3a[eNCTBa (ENeKTPOXKEHBLT ce
Hamupa B “noumBka’ stand-by pexwum, OO kaTto HeroBata Temnepatypa ce
HOpManuaupa B AONyCTUMUTE rPaHNLIK).

- A/V-A/V: Toka3Ba ramaTa 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHUsi TOK (MUHUMamHO -
MaKCHMasiHO) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHue Ha Abrata.

9-[laHHu, CBbP3aHy C XapakTepucTyKkaTa Ha 3axpaHBeallara nMHWS:

- U,: NpoMEHNMBO HamnpeXeHWe W YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha eneKkTpoxeHa
(monyctumu rpannum += 10%):

= || maxt MAKCHIManEH TOK, MOMTbLLAH OT NIUHUATA.

- l,.4: €MKaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

10- -==—=-: CTOMHOCT Ha WHEpUMOHHUTE NnpeanasuTenu, kouto TpsibBa fa ce
npeaBuasAT, 3a ga ce ocurypy 6e3onacHoTo YHKLMOHUPaHe Ha NMHuSTa.

11- CMMBONM, KOUTO C€ OTHACHAT A0 HOpMMTE 3a GEe30MacHOCT, YMETO 3HAYEHWe e
onucaHo B rmaaa 1“ 06wy npaBuna 3a 6e3onacHoCT Npy AbIOBOTO 3aBapsiBaHe ™.

3abenexka: Taka npefcTaBeHaTa Tabena C TEXHUYECKWM XapaKTepucTUKW nokassa
3HAQYEHWETO Ha CUMBOMUTE W LUMUGPUTE; TOYHUTE CTOWHOCTM Ha TEXHWUYECKUTE
napameTpu Ha enekTpoxeHa TpsioBa Aa 6bdaTt NpoBepeHV OMPEKTHO OT HeroBaTa
Tabena.

3.2APYITM TEXHUYECKU OAHHU

- ENEKTPOXEH CBC CENEKTOPEH KNHO4Y C OBE MOJIOXEHUA U
PBKOXBATKA 3A EJIEKTPOOU: suxTabnuua1(TAB.1A,2A)

- ENEKTPOXEH CBbC CENEKTOPEH KNKOY C TPU MONOXEHUA U
PBKOXBATKA 3A EJIEKTPOOU: BuxTabnuua 2 (TAB. 1B, 2B)

MacaTa Ha enekTpoxeHa e oTpa3seHa B Tabnuua 1 (TAB.1)

4. ONMMUCAHUE HA ENNEKTPOXEHA

4.1 BINOK - CXEMA (®Ur. B)

To3u enekTPoXEH ce CbCTON NPEAN BCUYKO OT CUIOBM BGI10KOBE, U3MbITHEHW BbB BUA Ha
neyYaTHU 1 ONTUMU3MPaHK NNaTku, 3a obesnedyasaHe Ha MaKCUManHa HaaeXHOCT U
Marika TexXHU4ecKka noaapbxKa.

1- Bxop 3a MmoHoba3sHa 3axpaHBalLa MMHUS, rpyna TOKOU3npaBuUTen 1 KOHAeH3aTopu
3a n3paBHsiBaHe.

2- OcHoBeH ynpaensiBalw, TpaH3ucTopeH wmocT (IGBT) w ppavisepu; npuema
MOCTOSIHHOTO HarnpeXeHue OT NWHUATa U o npeobpasyBa B NPOMEHNMBO
HanpexeHue C BUCOKa 4ecToTa, a CbLLO Taka perynmpa MOLLHOCTTa B 3aBUCUMOCT

OT TOKa/HanpexeHUeTo, Heo6xoAMY 3a 3aBapsiBaHETO.

3- BucokouyecToTeH TpaHcdopmaTop: Ha MNbpBUWYHATa HamoTka ce nopaea
npeoGpa3yBaHo HanpexeHue oT 6ok 2; HeroBaTta hyHKLUS Ce CbCTOM B TOBA Aa
afanTupa Toka U HanpexXeHeTo A0 HeobXoAMMUTE CTOMHOCTU 3a U3BbPLLBAHE Ha
[broBO 3aBapsiBaHE W €JHOBPEMEHHO Aa M30nMpa ranBaHUYeCKV 3aBapbyHaTta
cucTema OT 3axpaHBallara NIMHUS.

4- BTOpPUYEH TOKOM3NPaBUTENEH MOCT C U3paBHsiBalla WMHOYKTUBHOCT: MpeBpblua
NPOMEHINNBOTO HAaNPEXeHWe/ToOK OT BTOpPUYHAaTa HamoTKa B MOCTOSIHEH TOK/
HarnpexeHne C MHOro HUCKU konebaHusi.

5-  KoHTporiHa 1 perynupaltla enekTpoHuKa: KOHTPOomnMpa CBOEBPEMEHHO CTOMHOCTa
Ha 3aBapbYHWSi TOK U O CbMOCTaBs CbC 3afafeHata OT onepaTopa CTOWHOCT;
Moaynupa KOMaHOHUTE WMMNYNCK OT ApaiBepuTe Ha TPaH3UCTOPHUTE MOCTOBE
(IGBT), kOUTO M3BBPLLBAT perynmpaHeTo.

Onpefenst AMHaMUYHOTO U3MEHEHWE Ha TOKa NpUW Pa3TONSBAHETO Ha enekTpoaa
(MOMEHTHM KbCY CbeIUHEHWS) M yNpaBnsiBa cucTemara 3a 6e30nacHoCT.

4.2 YPEQU 3A KOHTPOI, PEFYNUPAHE U CBbP3BAHE

4.2.1 ENNEKTPOXEH CbC CENEKTOPEH KInto4 C ABE NONOXEHUA

4.2.1.1 NMpeaeH naden (PUT. C1)

1- KoHTaKkT 3a 6bp3 AOCTBM - NONOXUTENEH (+) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHusi kaben.

2- XXbBNTA UHOUKATOPHA JIAMIMA: 0GMKHOBEHO TSl HE CBETM, KOraTo CBETHE
nokasea HanuMuuMeTo Ha aHoManusi, KOSiTO Grokvpa 3aBapbyHWUsS TOK, Mopaaun
3aAeiCTBaHETO Ha eiHa OT CreHUTE 3aLLUTH:

- BknwouyBaHe Ha Tepmo3awmTaTa: fpekaneHo BuCOKa TemnepaTtypa BbB
BbTpELLUHaTa cTpaHa Ha kopryca Ha MalwuHaTa. MalvHaTa e BKnoYveHa, Ho He
nopasa TOK, IO MOMEHTA, B KOWTO Temnepartypara He cnagHe [o HopManHuTe
cTonHocTu. ToraBa Ts1 aBTOMaTUYHO Bb3CTaHOBSABA paboTa.

- 3awmTta oT cBpbXHanpexeHWe U HanpexeHNe ¢ MHOTO HUCKN CTOMHOCTU
Ha nuHUATa: GrnokMpa MaluvHaTa: 3axpaHBaLlOTO HarpexXeHWe € M3BbH
avannasoHa +/- 15% cnpsivo cToiiHocTTa Bbpxy Tabenata. BHUMAHME:
HaABuWLLaBaHeTO Ha ropHaTa rpaHuLa 3a HanpexeHue, LMTUPaHO Mo rope,
BOAM A0 CEPMO3HO NOBpeXaAaHe Ha ypeaa.

- 3awmuTta ANTI STICK: 6nokupa aBTOMaTUYHO efIeKTPOXEHA, KOraTo enekTpoaa
ce 3anenu 3a 3aBapsiBaHWUs MaTepwuar, Ta3u 3aliuTa no3Bosisiea PbYHOTO My
oTcTpaHsiBaHe 6e3 fja ce NoBpeamn pbKkoxBaTKkaTa 3a enekTpoaa.

3- 3ENEHA UHOUKATOPHA JTAMIMA: noka3Ba, Ye enekTpoXxeHa e CBbp3aH C
Mpexara v e rotoB 3a pabora.

4- [loTeHUVMOMETBLP 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHUs TOK, C rpagyupaHa B AmMnepu
cKkarna; KOMTo No3BOMsiBa perynupaHe, axe 1 NoBpemMe Ha 3aBapsiBaHETo.

3aBapsiBaHe Ha enekTpog MMA

MexaHusmute Ha dyHkunute HOT START n ARC FORCE ocurypsiBaTt 3a BCUYKU
BMAOBE EMeKTPOAM JIECHO 3ananBaHe 1 NNaBHoO 3aBapsiBaHe.

F

&% BWI (TIG) 3aBapsiBaHe CbC 3ananBaHe Ype3 TpueHe
(HOT START nARC FORCE He ca akT!BHW).

6 - KoHTakT 3a 6bp3,40CTHN - OTPULIATENEH (-) 3a CBbpP3BaHe Ha 3aBapbyHUs kaben.

4.2.1.23apeH naHen (PUI.. C2)
1- 3axpaHBalL kaben 2p + (L).
2- [naBeH kniod O/OFF - I/ON (cBeteLy).

4.2.2 ENEKTPOXEH CbC CENEKTOPEH KINtO4Y C TPU NOJNTOXXEHUA

4.2.2.1 NpepeH naHen (®UI. D1)

1 - KoHTakT 3a 6bp3 40CTHN - NONOXUTENEH (+) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUs kaben.

2 - XBINTA UHOUKATOPHA JTIAMIMA: 0GMKHOBEHO TS HE CBETW, KOrato CBETHe
nokasea HanuMuMetTo Ha aHomanusi, KosiTo Brokupa 3aBapbyHMS TOK, Mopagu
3a7e/iCTBaHETO Ha eHa OT CMEAHUTE 3aLLUTH:

- BknwouyBaHe Ha Tepmo3awmTaTa: npekaneHo BMCOKa Temnepatypa BbB
BbTpeLUHaTa CTpaHa Ha Koprnyca Ha MaluvHaTta. MalunHaTa e BKIoYeHa, Ho He
rofasa TOK, 0 MOMEHTA, B KOWTO TeMnepaTtypaTta He cnagHe [0 HopManHuTe
cTonHocTw. ToraBa TS aBTOMaTU4HO Bb3CTaHOBSBa paboTa.

- 3awuTa oT CBpbXHaNpeXeHMe n HanpeXeHne C MHOro HUCKU CTOWHOCTM Ha
nuHUATa: Onokupa MalwuHaTa: 3axpaHBaloTO HanpexeHwe € W3BbH
Avannasona +/- 15% cnpsiMo cToiiHoCTTa BbpXy Tabenata. BHUMAHWUE:
HaABULIABaHeTO Ha ropHaTa rpaHMLIa 3a HanpeXxeHue, LUTUPaHO Mo rope,
BOAM A0 CEPMO3HO NOBpeXAaHe Ha ypeaa.

- 3awwmta ANTI STICK: 6rniokupa aBToMaTM4HO enekTpoxeHa, Korato enekrpoaa
ce 3anenu 3a 3aBapsiBaHWs MaTepuarn, Tasu 3almTa no3BonsiBa PbYHOTO My
oTcTpaHsBaHe 6e3 ja ce NOBpeau pbkoxBaTkaTa 3a enekTpoaa.

3 - NoTeHUMOMETBLP 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHUsi TOK, C rpagympaHa B AMnepu
ckana; KOMTOo NO3BOMsIBa perynupaxe, faxe 1 noBpeme Ha 3aBapsiBaHeTo.

4- 25 @..TO. 3aBapsiBaHe Ha enekTpog MMA

U36opbT mexay ABete nonoxeHuss B MMA ce usBbpluBa, cnopep
BWAA Ha M3NON3BaHUSA eNeKTpPoA.

EpnvH cneunaneH mexaHu3bm Arc Control System, rapaHTupa Bb3MOXHO
HaMl - nobpa AnHamuvka Ha 3aBapsiBaHeTo, necHo 3anansaHe (HOT START),
nnasHo 3aBapsiaHe (ARC FORCE) 3a Bceku BuA enekTpoau:

% @
R
&

&% BWI (TIG) 3aBapsiBaHe CbC 3ananBaHe Ype3 TpueHe
(HOT START nARC FORCE He ca aKkTVBHM).

Basuunu, anymmHmnesw, uenynosnu (mog. CE), nT.H.

PyTI/IJ'IOBI/I nHepbXgaemMmu enekTpoan n T.H.

5 - KoHTaKT 32 6bp3 4OCTbM - OTpULaTeneH (-) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHus kaber.

4.2.2.2 3apeH nanen (PUI. D2)
1- BaxpaHBalL kaben 2p + (L).
2- naBeH kntoy O/OFF 1/ON (ceeteLy).
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5. UHCTAINMUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKMU ONEPALIUM MO MHCTANUMPAHE U ONMEPALIUM NO
ENEKTPUYECKOTO CBBbP3BAHE, A CE U3BBPLUBAT CAMO NPU HANBITHO
3ATACEH M U3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA, ENIEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBP3BAHUA TPABBA OA BBbOAT U3BLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH W KBANU®ULUWPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
NEPCOHAI.

5.1 UHCTAJTMPAHE
PasonakoBaiiTe enekTpoXxeHa, 3BbpLUETE MOHTaXa Ha OTAeNeHUTe YacTu, KoUTo ce
Hamupart B onakoBskara.

5.1.1 CepguHsBaHe Ha u3xoaeH kaben - wmnka (dwr. E)
5.1.2 CbeauHABaHe Ha 3aBapb4yHUsA kaben - pbkoxBaTka 3a enektpoau(dwr. F)

5.2 HAYNHU 3ANMOBOUIAHE HA ENEKTPOXEHA (PUI.G)

Bcuuky enekTpoXeHU CbC CEneKTOpeH KMoy ¢ Tpu nonoxenus (G D) morat ga
6baT NoBAMraHm C NOMOLLTa HA CbOTBETHUTE PEMbLY, JOCTABEHA OT IPOU3BOAUTENS.
YBeperTe ce, Ye CBbP3BaHETO MEXAY PEMbKA U KyKaTa € U3BbPLUEHO Mo cxemara.

5.3 MECTOMOJNIOXXEHUE HA ENNEKTPOXEHA

OnpepeneTe MACTOTO 3a MHCTanupaHe Ha eneKkTpoXeHa, Taka 4e Tam Ja Hsma
NpensiTCTBUSI Npef CbOTBETHWUS OTBOP 3@ BXOA W U3XOA Ha Oxnaxaaluusi Bb3ayx
(3acuneHa uMpkynauuvs Ypes BEHTMNATOp, ako MMa TakbB); B CbLLIOTO BpeMe yBepeTe
ce, 4e He ce BCMyKBaT NpaLUMHKX, KOPO3MBHM M3NapeHns, Bnara u T.H.

Mopabpxaiite noHe 250 mm cBo60AHO NPOCTPaHCTBO OKOO EMNEKTPOXEHA.

A BHUMAHME! MocTaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHaA MOBBLPXHOCT CbC

CbOTBeTHaTa TOBapONOHOCUMOCT, 3a la ce n3berHe eBeHTyarnHo npeobpblyaHe
unnonacHo npeMecTBaHe Ha MallMHaTa.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

- [Mpeon ga ce M3BbPLUM, KAKBOTO M [a € enekTpMYecKo CBbp3BaHe, npoBepeTe
BbpXy Tabenara C TEXHWYECKUTE XapaKTEPUCTUKM BbpXY eneKTpoXeHa, Aanwu
[JaHHWTe OTroBapsiT Ha HaNpPeXeHWETO 1 YecToTaTa Ha Mpexara npu MsICTOTO Ha
MHCTanauus.

- EnextpoxeHbT TpsibBa Aa 6bae cBbp3aH AMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cuctema
CbC 3aHyIeH 1 3a3eMeH NPOBOAHWK.

- 3a pa ce rapaHTupa 6esonacHocTTa NpU WHAMPEKTEH KOHTAaKT, u3nonssanTte
crneaHuTe TMNoBe AMdepeHLManim NpekbCcBaym:

3a MOHO(ha3HUTE MaLUMHW;

) 3a TpUasHNTe MaLLUNHU.

- 3a pa ce ynoBneTBopsiT u3nckBaHusita Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyBa CBbp3BaHe Ha enekTpoXXeHa C TOYKUTEe Ha uHTepdeiica Ha
3axpaHBallata mMpexa, KOUTO ca C KOMMIEKCHO CbNPOTUBIIEHME MO - Manko ot
Zmax=0.21 ohm.

- 3aBapbyHUSIT anapaT He OTroBapsi Ha M3nUcKBaHuATa Ha ctaHaapT IEC/EN 61000-

3-12.
Ao 3aBapbYHUAT anapar Tpsbsa Aa ce cBbpxe kbM 0obLiecTBeHa 3axpaHBalla
Mpexa, NnuLeTo, KOeTo ro MHCTanvpa vunu usnonasa Tpsbsa Aa nposepu, Aanu
Moxe Aa Gbde cBbp3aH (ako e HeobxoauMo, Ja ce HanpaBW KOHCYNTaLusi C
pasnpenennTenHoTo ApYyXecTBo).

- 3aBapbyHuTE anapatu, ako He e ytodHeHo apyro (MPGE), ca cbBmecTMu €
eneKTPOXKEeHHUTE rPpynu 3a NPOMSIHA Ha 3aXpaHBaLLIOTO HanpexeHne Ao + 15%.
3a npaswunHata ynotpeba, enektpoxeHHarta rpyna tpsbea ga 6bae noctaBeHa B
pexum, npeau Aa Moxe a Ce CBbpXe HBepTepa.

5.4.1 Bunka v KOHTaKT 3a BKNO4YBaHe

3a mopgenuTte, kouTo MMaT kaben C Llencen ce npenopwbyBa ynotpebata Ha
3aBapbyHMs anapaT CbC CTOMHOCT Ha 3aBapbyHWMA TOK Mo-Hucka ot 140A , npwu
ynoTtpe6a Ha 3aBapb4HUsi anapaT Ha MbJiHa MOLLHOCT Ce MpenopbYBa NogMsHaTa Ha
Lierncena c TakbB, KOUTO MMa KanauuTeT, CbOTBETCTBALL Ha NpeAnasvuTens, NOCOYeH
oTcTpaHu Ha Tabenarta ¢ AaHHU. 3a MogenuTe, KOUTO HAMAT Lencern, CBbpXeTe KbM
3axpaHBaLLmsa kaben HopmanusupaH wencen, (2P + T) cbC CbOTBETHUS KanauuTeT u
nofcurypete KOHTaKT 3a Mpexarta C npeanasuTenu unu aBToMaTWYeH NpekbeBay;
cneuuanHata 3aseMsiBalla krnema TpsibBa da Obae cBbp3aHa kbM 3aseMsBall
NPOBOAHMK (XKbNTO-3€MEH) Ha 3axpaHBalyata nuHus. Tabnuuata (TAB.1) otpassisa
npenopbYNTENHUTE CTOMHOCTM B aMmnepu Ha WHEepUMOHHWTE npeanasuteny Ha
nuHUATa, M3GpaHu B 3aBMCUMMOCT Ha MakCUMarlHWs HOMUHANEeH TOK, OTAaBaH OT
3aBapbYHUSA anapat ¥ OT HOMUHAINHOTO 3aXpPaHBaLLO HaNpeXeHue.

A BHUMAHMUE! Hecna3BsaHeTo Ha M3NOXeHUTe MO - rope nNpaBuna, NpaBu
HeecbukacHa cuctemara 3a 6e3onacHocT, npeaBMAeHa oT NponsBoauTens (knac
1), a ToBa Mopaxpaa CepMO3HM pUCKOBe 3a XxopaTa ( OT TOKOB yaap) unu 3a
maTepuanHu weTu (Hanp. noxap v ap.).

5.5 CBbP3BAHE HA 3ABAPBHYHATA CUCTEMA

A BHUMAHME! NPEOWN OA U3BBLPLUUTE CbOTBETHUTE CBbP3BAHUY,
YBEPETE CE, 4E EJNIEKTPOXEHBT E WU3rACEH WU U3KNIO4YEH OT
3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Ta6nuua (TAB.1) nocoyBa NpenopbYNTENHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHUTE kabenu (B
mm2 ) B CbOTBECTBUE C MaKCUMarHusi TOK, POU3BEXAaH OT eNekTpoXeHa.

5.5.1 3aBapsiBaHe MMA
MouTn Bcuykm obmasaHu enekTpoau ce CBbp3BaT C MOMOXMTENHSA Momnc (+) Ha

reHeparopa; no U3Kn4yeHne ¢ oTpuuaTenHua nontc (-) Ce CBbp3BaT enekrTpoguTe C
KucenvHHa obmaska.

Cebp3BaHe 3aBapbUeH kaben/ pbKoxBaTka 3a enekrpoaa

B kpasi Ha To3u kaben ce Hamupa crneuuanHa Knema, KosTo Cryxwu 3a 3aTsraHe Ha
oTKpuUTaTa4acT Ha enekTpoaa.

Tosu kaben ce cBbp3Ba C knema CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha M3xoaeH kaben Ha 3aBapb4€eH TOK

Cebp3Ba ce CbC 3aBapsiBaHUS AeTain Unu ¢ MeTanHata Maca, Ha KosiTo € NocTaBeH,
KOIMKOTO Ce MOXe Mo - 61130 40 3aBapsiBAHOTO CheANHEHME.

Tosu kaben ce cBbp3Ba C klema CbC CUMBON (-).

5.5.2 3aBapsaBaHe BUI (TIG) cbc 3ananBaHe upe3 TPUEHE
Fopenka BUI (TIG): kabenbT, Hocel, Toka TpsibBa Aa Obae cBbp3aH C
oTpuLaTenHUs Nontoc (-).

- WU3xopeH 3amacsiBawy kaben: TpsibBa fa Gbae CBbp3aH C NONOXUTENHS NOMKOC (+);
3amacsBallara knema B Apyrus kpaii, TpsibBa Aa ce CBbpXe CbC 3aBapsiBaHus
[eTaiin unu c MeTanHaTta mMaca, Ha KosiTo € NMocTaBeH, KONKOTO ce MoXe o - 6rnso
[10 3aBapsBaHOTO CbeANHEHNe.

- Cpbp3BaHe Ha OyTtunkata 3a 3awmTeH ras 3a BUI (TIG) 3aBapsiBaHe.
3aBUHTETE pefyKkTOpa 3a HansiraHe Ha knanaTa Ha OyTunkarta. BHumaBariTe,
perynupaHeTo Ha KONMWYeCTBOTO 3aliuTeH ras (nMuTpu/mMuHyTa) Aa cTaBa
e[VHCTBEHO Ypea perynartopa 3a HansraHe Ha GyTtunkarta. MNpeasuaeTe roBkaBa
Bpb3Ka 3a 3axpaHBaHe Ha ropenkara cbe 3almTteH ra3. OTBopeTte pbyHaTta knana
Ha roperikarta npeawv 3aBapsiBaHe U st 3aTBOpeTe crief 3aBapsiBaHe.

BHUMAHMUE! B kpasi Ha paboTaTta BUHaru 3atBapsiite 6yTunkara c ras.

I'Ipenopm(w
3aBbpTeTe AOKpaii CbeAnHeHNsITa Ha 3aBapbyHUTE kabenu B KOHTakTa 3a 6bp3
[0CTBN, 33 @ Ce MOoMNyYM OTNINYEH eNeKTPUYECKN KOHTaKT; B MPOTUBEH Cyyai Lwe
nperpesT CbeAuHeHusTa, a ToBa e AoBefe A0 Gbp30TO UM MoBpeXaaHe U ce
3arybBa ecrkacHocTTa UMm.

- W3non3BaiTte Bb3MOXHO MO - KbCM 3aBapbyHK kabenu.

- WsbsarsanTe ynotpebata Ha MeTanHM CTPYKTypW, KOUTO He ca 4acT oT
06paboTBaHWs AeTann, BMECTO U3XOAHMS kaben 3a 3aBapbyHUsA TOK; TOBA He €
6e3onacHo, a ocBeH ToBa MOXe Aa He Aafe A00bp pesynTaT OT 3aBapsiBAHETO.

6. SABAPABAHE: ONMMCAHUE HA MNMPOLELOYPATA

6.1 3ABAPABAHE MMA

- 3apgbmkutenHo e obaye, BbB BCUYKM Crydau Aa Ce CneaBaT UHCTPYKUMMTE Ha
NpOV3BOANTENSI, BbPXY KYTUATa Ha U3MNON3BaHUTe enekTPoAM , KbAETO ce NocoYBa
NOMSPHOCTTa Ha eMIEKTPOAA 1 CbOTBETHUSA OMNTUMAsIeH TOK Ha 3aBapsiBaHe.

- 3aBapbyHUs TOK Ce perynupa crnopea Avamerbpa Ha M3non3BaHus enekTpos v ot
TUNa Ha 3aBapkaTta, KoATO XenaeTe Aa U3NbnHUTe. TOKOBE, KOUTO ce MU3rnonaear
Npwv eNeKTPOANTE C pasfnnyeH AMameTbp ca:

o Enektpoa (mm) 3aBapbueH Tok (A)

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

- He TpsibBa na 3abpaBsTe, Ye BenMUMHaTa Ha 3aBapbYHUSI TOK NPU €4UH U Cbly
AMaMeTbp Ha eneKkTpofa, MaKkCMMasriHUTe CTOWHOCTM Lie Ce W3Mon3ear 3a
XOPW3OHTaNHO 3aBapsiBaHe, @ MUHWMAarHWTE Cce W3Mon3BaT 3a BepTUKanHo
3aBapsiBaHe Unv 3a 3aBapsiBaHe Haf, HUBOTO Ha rmaeara.

- MexaHW4YHUTe XapaKTepUCTVKU Ha 3aBapsiBaHOTO CbeAMHEHWE ca OnpeaereHy,
OCBEH UHTEH3NTeTa Ha U3bpaHus Tok, calLo Taka OT napameTpu Ha 3aBapsiBaHETO
KaTo: AbIKMHA Ha Abrata, CKOPOCT U NOMOXEHUe Ha U3MbITHEHNETO, AVaMeTbP U
KayecTBO Ha enekTpoanTe (MPaBUMHOTO CbXPaHsiBaHe Ha eNekTPoauTe N3NCKBaA Te
na6baaT Ha Cyxo MACTO B TEXHUTE KyTWUM UMW OMaKoBKW).

- XapakTepuCTUKUTE Ha 3aBapsiBaHe 3aBUCAT CbLUO Taka OT cTolHocTTa Ha ARC
FORCE (anHamn4Ho noBefeHue Ha MalumHata). TakbB napameTbp Moxe fAa ce
n3bepe OT NaHemna CbC CENeKTopeH KoY. Korato noctaBuTe CENeKTOPHUS KITtoY B
nonoxeHue 3aBapsisaHe BUI (TIG) cbc 3ananBaHe Ypes TpueHe, ce ge3aktmBupart
HanbnHo dyHkumnte HOT START 1 ARC FORCE. YcTtaHOBeHO €, Ye Npu BUCOKK
ctonHoct Ha ARC FORCE ce noctura no - ronsiMo NpoHvKBaHe 1 ce No3BonsiBa
3aBapsiBaHe BbB BCSKO MOMOXeHWe OOMKHOBEHO C 6asnyHM U LenynosHu
enekTpoaun.

- Bb3moxHO e npu 3aBapsiBaHe creLmarHo ¢ pyTUnoBu enekTpoam aa ce Habniogasa
no - ronsiMo MpbCKaHe, B TO3W Cry4vail € NpenopbyuTeriHoO Ja ce MnocTaBu
CEeNeKTOPHWS KIoY Ha NpeJHaTa YacT Ha MalunHaTa B nonoxexue BUT (TIG).

6.1.1 UsnbnHeHue:

- TMoctasete mackata MNMPEM NIMLIETO, pa3tbpkaiiTe Bbpxa Ha enekTpofa BbpXy
[eTaina, KoMTo LLie ce 3aBapsiBa, kaTo Ye N 3anarneare kneyka kubput; ToBa e Hal
- NpaBWMnHUS HA4YVH Aa Bb36yauTe/ 3ananuTe abrata.

-  BHWMAHWE! He nouykBaiTe ¢ enekTpoaa BbpXy YacTa 3a 3aBapsiBaHe; MMa puck
oT yBpexaaHe Ha obmaskaTa, koeTo 61 HanpaBuIo No - TPYAHO 3ananBaHeTo Ha
abrara.

- Oule Wom 3ananuTe gbrata, onutanTe ce Aa CTOUTE Ha pascTosiHNE EKBUBANETHO
Ha OMameTbpa Ha M3MNON3BaHWSA enekTpod W Aa nopabpxaTte Tasu AucTaHuus
Bb3MOXHO M0 - AbJIFO, NOBPEMe Ha 3aBapsiBAHETO; He 3abpaBsiiTe, Ye HaKNoHa Ha
enekTpoAa B Xxofa Ha 3aBapsiBaHeTo TpsibBa fa 6bae 20°- 30 © (Pur. H).

- B kpas Ha 3aBapbyHUsI LIEB, U3TErNeTe NeKo Hasaj Kpasi Ha ernekTpoaa, crnpsiMo
rocokata Ha 3aBapsiBaHe, Haj KpaTtepa, 3a [a ro 3anbhHuTe, a rnocrne psi3ko
noBAWrHeTe enekTpoAa oT 3aBapbyHaTa cnnas, 3a Aa u3racute gbrara.

NAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB (Pwr. 1)

6.2 3ABAPABAHE BUr (TIG) CbC 3AMNANBAHE YPE3 TPMEHE

BWUI (TIG) 3aBapsiBaHeTO e MeToA Ha 3aBapsiBaHe, Npu KOWTO ce 13nosnssa TonnuHara,
npou3BefeHa OT enekTpuyeckata [bra, KOsiTO Ce 3ananBa M nogabpxka uypes
HecTonsiem BondpamoB (TyHrCTEHOB) enekTpoA W 3aBapsiBaHUs [AeTawnn.
BondpamMoBusiT enekTpoa ce Obpku OT creuuanHa ropernka, KOSiTO npegasa
3aBapbYHNA TOK U NpeanasBa camusi eNeKTPoA U 3aBapbyHaTa BaHa OT aTMocdepHo
OKMCnsiBaHe, MOCPEACTBOM CTPys MHepTEH ra3 (obukHoBeHo AproH: Ar 99%), koTo
M3N13a OT KEPAMUYHNS HAKOHEYHWK.
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Hati - pobpe e , 3a nocturaHe Ha 4o6pu pesynTaTu OT 3aBapsiBaHeTo, AeTanuTe aa
6baaT rpyKIMBO NOYUCTEHU U 4a HE Ca OKUCIIEHU, ja HSIMa Macro UM Ma3HUHWM MO TSX
VNN pa3TBOPUTENN U T.H.

HeobxoanMo e Aa ce 3a0CTpy CMMETPUYHO BONMPaMOBUSAT ENEKTPO/, C TOYUIO, KaKTO
e nocoyeHo Ha DU L, kaTo ce norpuxuTe kpasi Aa 6bae naeanHo KOHLEHTPUYEH, 3a
na ce usberHat OTKMOHEHWs Ha Abrata. BaxHo e Aa v3BbpLUMTE 3aTOYBAHETO MO
ObIKUHa Ha enekTpoga. Tasu onepauus Tpsibea fa ce NoBTapsi NepyoanYHo, cropes
YecToraTa Ha ynotpeba 1 3axabsBaHeTO Ha enekTpoja Wnu Korato enekTpoaa ce e
3aMbPCUIT CIy4YalHO, OKUCIUI Ce € UM He € 61 13non3BaH NpaBuUIHo.

[nameTbpbT Ha enektpogute TpsibBa Aa ce M3bMpa OPUEHTUMPOBBLYHO Cropen
cnepHata Tabnuua, KaTo ce B3eme B Npeasus Ye 3a 3aBapssaHe DC ( ¢ enektpoa Ha
oTpuuatenHus nonioc (-)), 06UKHOBEHO ce n3nonasa enekTpop ¢ 2% Llepwii (cuBata
cTpaHa).

HanoxuTernHo e, 3a nocturaxe Ha 4o6pu pe3yntati OT 3aBapsiBaHeTo fa ce U3rnonaea
TOMeH AuMameTbp Ha enekTpoja M CbOTBETHUS Tok. HopmanHata usgatvHa Ha
eneKTpoAa OT KepaMUYHUA HAKOHEYHNMK e Ha 2 -3 mm 1 Moxe Aa AocTurHe 8 mm npm
brNoBo 3aBapsiBaHe (Bux TAB.3).

6.2.1 USBSNBbINHEHUE

- Kato abpxute mackata NPEM NIMLIETO, pa3tbpkaiiTe Bbpxa Ha enekTpoaa Bbpxy
[OeTalina, KOWTO LLie ce 3aBapsiBa, KaTo Ye N 3ananearte Krneyka kubput; ToBa e Hal
- NPaBWUnHUsi HAYMH Aa Bb3byauTe/3ananuTe gbrata.

- 3apanpekbCcHeTe 3aBapsiBaHETO, NOBAUIHETE PA3KO enekTpoaa oT AeTanna.

7. NOAAOPBXKA

A BHMMAHME! NMPEOU OA U3BBLPLUBATE OMEPALIMM MO NOAAPBXKKA,

YBEPETE CE, YE EJNIEKTPOXEHBT E W3rACEH U U3KNIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1.1NOAAOPBXKAHATOPENKATA

- W36GsarsaiiTe Aa onvpate ropenkarta v HelHus kaben BbpXy TOMMW AeTaiinu; Tosa Lwe
npeausBrKa TONeHe Ha n3onupalyuTe Matepuasni u MHOrO CKOpO LLie CTaHe HeropHa
3aynotpeba.

MepropguyHo npoBepsiBaliTe HeNponycknueBocTTa Ha TpbbonpoBoaute w
CbeVHeHVsITa 3a rasTa.

CbyeTaBaiTe BHMMATENHO LUMMKaTa 3a 3aTsaraHe Ha enekTpofa, naTpoHa 3a
LuMnKaTa c aameTbpa Ha usbpaHus enexkTpos, 3a Aa ce usberHe nperpsisaHe, NoLo
pasnpocTpaHeHne Ha ra3 v CbOTBETHOTO HEeYAOBIIETBOPUTENHO (hYHKLIMOHUPAHE.
MpoBepsiBaiiTe, Npeam Besika ynotpeba, CbCTOSIHUETO Ha UBHOCEHOCT M MOHTaXa Ha
KpalHWTE YacTW Ha ropernkara: HaKOHEYHWK, EnekTpof, Liunka 3a 3atsraHe Ha
enekTpoaa, Andysep 3arasra.

7.2 U3BbHPEOHW ONEPALIMX NO NOAAPBXXKA

W3BBbHPEOHU ONEPALMM NO NOAAPBXKA TPABBA A CE U3BLPLUBAT
EAUHCTBEHO OT EKCNEPTEH U KBAJIM®ULIMPAH MEPCOHAI B OBJIACTTA
HAENEKTPO- MEXAHUKATA.

A BHMUMAHUE! MPEOU OA CBAJIUTE NAHENUTE HA EJNIEKTPOXEHA N OA

CTUTHETE OO0 HEFrOBATA BBTPEWHA YACT, YBEPETE CE, 4E
ENEKTPOXEHA E U3FTACEH MW U3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KoHTponHu pab6oTu, U3BLPLIBaAHM NMOA HanpexeHMe BbB BbTpellHaTa
4acT Ha eneKTpoXeHa, MoraT ia NnpeAn3BUKaT CeprMo3eH TOKOB yaap, NopoAaeH oT
AVPEKTHUSI KOHTAKT C YacTU NoA HanpeXxeHue u/ LN HapaHABaHWA, BCeaAcTBUe
Ha KOHTaKTa C ABUXELLM Ce 4acTu.

- TMeproamnyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuceLla oT ynotpebarta Ha eneKkTpoXeHa U Hann4yneTo
Ha npax B paboTHaTa cpefa, NpoBepsiBaiiTe BbTPeLLHATa YacT Ha eflekTpoXeHa 1
noYncTBanTe npaxa, KOWTO Ce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmaTopa, NoCPeACcTBOM
CTPys OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).

- He HacoyBaiTe CTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbpXY €NeKTPOHHWTe nnatku; 3a
TAXHOTO MoYMcTBaHe TpsibBa Aa NpeaBMaMTEe MHOMO MeKa YeTka Unm cneuunanHu 3a
TOBa pa3TBOPUTENN.

- [Mpun nouncTBaHeTO MpoBepeTe, Aanu enekTpuyeckuTe CbeduHeHus ca pobpe
3aTerHaTyv u aanu usonauusita Ha kabenuTe He e nospeaeHa.

- B kpas Ha Tesu onepauuu noctaBeTe OTHOBO NaHeNMTE Ha enekTpoXeHa KaTo
3aTerHeTe AoKpau BCUYKN BUHTOBE.

- B HukakbB crnyyan He 3aBapsiBalTe Npu OTBOpEHa MalluHa.

8. OTKPUBAHE HA NOBPEOU

B CNYYAM HA HEYOOBNETBOPWUTENHO ®YHKUWOHUPAHE HA
ENEKTPOXEHA, MPEAN JA HANPABATE MO CUCTEMATUYHA NMPOBEPKA NN
,ElA CE OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LLEHTHP, MPOBEPETE CITEOHUTE HELLA:
[anu 3aBapbyHWUSA TOK, KOWTO Ce perynupa C nomolyTa Ha MOTEHLMOMETBLP C
rpagyvpaHa B AMnepu ckana, oTroBaps Ha AnameTbpa M BUAA Ha M3MNon3BaHus
enekTpoa.

[la npoBepwuTe, Aanu OCHOBHWSA NPeKbCBaY e BKMoYeH, B nonoxerHue “ON” n ganm
CBETU CbLOTBETHATa namna.; B MNpOTMBEH cryvan pgedekta ce Hamupa B
3axpaHBallaTa nMHus (kabenu, KOHTaKTHU KIYoBe U/ MW BUIKW, NpeanasvuTeny n
T.H.).

- [Janu He e BkNYEHa XbfiTaTa MHAMKATOPHA Nammna, KOSTO CUrHanuaupa 3a
BKIMIOYBaHe Ha 3aluuTara OT CBpbXHanpeXeH1e UM MHOTO HUCKO HanpexeHue unm
KbCO CbeNHEHNMe.

MpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXMMU Ha 3aBapsiBaHe, CTe CNa3niiv HOMUHaMHUS
BPEMEBU peXWM, T.e. [anu CcTe MnpaBuiM MOYMBKM noBpeme Ha pabota 3a
oxNaXgaHe Ha MaluMHaTa; B cryvai Ha 3ageincTBaHe Ha TepmocTaTa, usdakaiTe
eCTeCTBEHOTO oOxnaxAaHe Ha MaluuHaTa, npoBepeTe MW3npaBHOCTTa Ha
BeHTMNaropa.

MpoBepeTe HaNPEXEHNETO Ha NUHMSATA. AKO HanpeXeHWETOo e NpekannHo BUCOKO
WM HACKO MaLLMHaTa HsiMa Aa paboTu.

- TpoBepeTe, Aanu HIMa KbCO CbeAMHEHWE Ha U3X0Ja Ha ENEKTPOXKEHA: B CIyYsii, 4e
1MMa TakoBa , OTCTPaHeTe ro.

MpoBepeTe, Aanu CBbP3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMA, € M3BbPLLEHO NPaBUITHO,
ocobeHo CBbP3BaHETO Ha LUMMKaTa Ha 3amacsBaluus kaben c getanna, aa 6bae 6es
nsonupaLum mateunanu (Hanp. nakose).

- W3nonseanusa 3awmTeH ra3 ga 6wvae npasuneH (AproH 99,5%) v B npaBunHo
KONUYECTBO.
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TAB'1 - DATI TECNICI SALDATRICE - DONNEES TECHNIQUES POSTE DE SOUDAGE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA
- TECHNISCHE DATEN SCHWEISSMASCHINE - DATOS TECNICOS DE LA SOLDADORA - DADOS TECNICOS DO APARELHO DE SOLDAR -
TECHNISCHE GEGEVENS LASMACHINE - TEKNISKE DATA SVEJSEMASKINE - HITSAUSLAITTEEN TEKNISET TIEDOT - SVEISER TEKNISKE DATA
- TEKNISKA DATA FOR SVETS - TEXNIKA ZTOIXEIA £YTKOAAHTH - TEXHUYECKUE OAHHBIE CBAPOYHOIO AMMAPATA
- HEGESZTOGEP TECHNIKAI ADATAI - DATE TEHNICE ALE APARATULUI DE SUDURA - DANE TECHNICZNE UCHWYTU ELEKTRODY
- TECHNICKE UDAJE SVAROVACIHO PRISTROJE - TECHNICKE UDAJE ZVARACIEHO PRISTROJA - TEHNICNI PODATKI VARILNEGA APARATA
- TEHNICKI PODACI STROJA ZA VARENJE - SUVIRINIMO APARATO TECHNINIAI DUOMENYS - KEEVITUSAPARAADI TEHNILISED ANDMED
- METINASANAS APARATA TEHNISKIE DATI - TEXHUYECKU AHHW HA ENEKTPOXEHA

TAB.1A TAB.1B

I, max | 230V 230V | mm® | kg
150A T20A 32A 16 6,5
160A T20A 32A 16 6,2
180A T20A 32A 25 6,2

l,max | 230V 230V | mm® | kg
180A T25A 32A 25 9,8
200A T32A 32A 25 9,5

TAB.2 - DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO - INFORMATIONS TECHNIQUES PINCE PORTE-ELECTRODE - TECHNICAL DATA ELECTRODE
HOLDER CLAMP - TECHNISCHE DATEN ELEKTRODENKLEMME - DATOS TECNICOS PINZA PORTAELECTRODO - DADOS TECNICOS PINGA
PORTA ELETRODO - TECHNISCHE GEGEVENS TANG ELEKTRODENHOUDER - TEKNISKE DATA ELEKTRODETANG - TEKNISET TIEDOT
ELEKTRODIN PIDIN - TEKNISKE DATA ELEKTRODHOLDERTANG - TEKNISKA DATA ELEKTRODHALLARTANG - TEXNIKA £TOIXEIA
TPO®OAOTHS SYPMATOY - TEXHUYECKUE OAHHBIE 3AXKNM C 3NIEKTPOAOM - ELEKTRODTARTO FOGO TECHNIKAI ADATAI
- DATE TEHNICE ALE CLESTELUI PORTELECTROD - TECHNICKE UDAJE DRZAKU ELEKTROD - TECHNICKE UDAJE DRZIAKA ELEKTROD
- TEHNICNI PODATKI KLESC ZA NOSILEC ELEKTROD - TEHNICKI PODACI HVATALJKE NOSACA ELEKTRODE
- ELEKTRODVY LAIKIKLIO GNYBTO TECHNINIAI DUOMENYS - ELEKTROODIHOIDJA TEHNILISED ANDMED
- ELEKTRODU TURETAJA TEHNISKIE DATI - TEXHUYECKM JAHHN HA PHKOXBATKATA 3A ENEKTPOXXEHA

TAB.2B

F VOLTAGE CLASS: 113V

S
1, max (A) | I max (A) | X (%) /;mm Eomm

?: VOLTAGE CLASS: 113V

S,
1, max (A) | I max (A) | X (%) ﬁmm T Eomm

200 35
150 +180 2+4 16

150 60

200 35
180 +200 2+4 25

150 60
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Ul Uhdin U

ADVANCEMENT TOO SLOW
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG

AVANCE DEMASIADO VELOZ

AVANCO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING

TIOAY APTO TIPOXQPHMA

MeasierHoe nepemeluie Hie anexTpona
AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
AVANSARE PREA LENTA

POSUW ZBYT WOLNY

PRILIS POMALY POSUV

PRILIS POMALY POSUV
PREPOCASNO NAPREDOVANJE
PRESPORO NAPREDOVANJE

PER LETAS JUDEJIMAS

LIIGA AEGLANE EDASIMINEK
KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
TMPEKATEHO BABHO MPE[BVXKBAHE HA
ENEKTPOMIA

)

ADVANCEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG

AVANCE DEMASIADO LENTO

AVANGO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD

EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING

TIOAY 'PHIOPO TTIPOXQPHMA

BbICTPOE NepemeweHve anekTpoda

AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
AVANSARE PREA RAPIDA|

POSUW ZBYT SZYBKI

PRILIS RYCHLY POSUV

PRILIS RYCHLY POSUV

PREHITRO NAPREDOVANJE
PREBRZO NAPREDOVANJE

PER GREITAS JUDEJIMAS

LIGA KIIRE EDASIMINEK

KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
NMPEKATIEHO 530 NPEABIDKBAHE HA
ENEKTPOMIA

ARC TOO SHORT
ARCO TROPPO CORTO
ARC TROP COURT

2U KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARCO DEMASIADO CORTO
ARCO MUITO CURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORT BUE

BAGEN AR FOR KORT
TIOAT KONTO TOZ0
CruLKoM KopoTKast Ayra

AZ IV TULSAGOSAN ROVID
ARC PREA SCURT

LUK ZBYT KROTKI

PRILIS KRATKY OBLOUK
PRILIS KRATKY OBLUK
PREKRATEK OBLOK
PREKRATAK LUK

PER TRUMPAS LANKAS
LIIGA LUHIKE KAAR

LOKS IR PARAK ISS
MHOTO KbCA IbIA

U,

ARC TOO LONG

ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG

ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKA
FOR LANG BUE

BAGEN AR FOR LANG
TIOAT MAKPT TOZO
CrvwKkom AnvkHas ayra

AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
ARC PREALUNG

LUK ZBYT DLUGI

PRILIS DLOUHY OBLOUK
PRILIS DLHY OBLUK
PREDOLG OBLOK
PREDUGI LUK

PER ILGAS LANKAS

LIIGA PIKK KAAR

LOKS IR PARAK GARS
MPEKATNEHO IB/IMA IbIA

CURRENT TOO LOW
CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA

FOR LILLE STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN

FOR LAV STROM

FOR LITE STROM

OTOAT XAMHAO PEYMA
Crmwkom cnabbiit Tok caapku

AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN ALACSONY
CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
PRaD ZBYT NISKI

PRILIS NiZKY PROUD

PRILIS NizKY PRUD

PRESIBEK ELEKTRIGNI TOK
PRESLABA STRUJA

PER SILPNA SROVE

LIIGA MADAL VOOL

STRAVA IR PARAK VAJA
MHOTO HMCHK TOK

Y,

CURRENT TOO HIGH
CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE

ZU VIEL STROM

SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA

FOR STOR STROMSTYRKE
VIRTA LIAN VOIMAKAS

FOR HOY STROM

FOR MYCKET STROM

TIOAT T¥HAO PETMA
Cruuwkom GofbLLION TOK cBapku
AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
PRaD ZBYT WYSOKI

PRILIS VYSOKY PROUD
PRILIS VYSOKY PRUD
PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
PREJAKA STRUJA

PER STIPRI SROVE

LIIGA TUGEV VOOL

STRAVA IR PARAK STIPRA
MHOTO B COK TOK
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CURRENT CORRECT
CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

%0%TO KOPAONI

HopwmarbHbiih Wwos
AZAROVONAL PONTOS
CORDON DE SUDURA CORECT
PRAWIDIOWY SCIEG
SPRAVNY SVAR

SPRAVNY ZVAR

PRAVILEN ZVAR

ISPRAVLJENI KABEL
TAISYKLINGA SIULE
KORREKTNE NOOR

PAREIZA SUVE

MPABVNEH LIEB

CORRECT
DC
COURANT
EXACT
KORREKT

4
5}

CORRECT
KORREKT
OIKEIN
KORREKT
IQITO

HELYES
CORECT

SPRAVNY
SPRAVNY
PRAVILNA
ISPRAVAN
TEISINGA

PAREIZI

CORRETTO

CORRECTO
CORRECTO

NPABUNBHO

PRAWIDLOWA

KORREKTNE

MPABUITHO

CHECK OF THE ELECTRODE TIP - CONTROLLO DELLA PUNTA DELLUELETTRODO - CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE - KONTROLLE DER
ELEKTRODENSPITZE - CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO - CONTROLO DA PONTA DO ELECTRODO - CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE -
KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS - ELEKTRODIN PAAN TARKISTUS - KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS - KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS - EAEFXOZ
AIXMHZ HAEKTPOAIOY - KOHTPOIlb HAKOHEYHUKA 3NMEKTPO[A - AZ ELEKTROD HEGYENEK ELLENORZESE - CONTROLUL VARFULUI ELECTRODULUI -
KONTROLA KONCOWKI ELEKTRODY - KONTROLA HROTU ELEKTRODY - KONTROLA HROTU ELEKTRODY - PREGLED KONICE ELEKTRODE - PROVJERA VRHA
ELEKTRODE - ELEKTRODO GALO KONTROLE - ELEKTROODI OTSA KONTROLL - ELEKTRODA GALA PARBAUDE - TPOBEPKA HA BbPXA HA ENEKTPOOA

INSUFFICIENT CURRENT
CORRENTE SCARSA
COURANT INSUFFISIANT
ZU WENIG STROM
CORRIENTE ESCASA
CORRENTE INSUFICIENTE
WEINIG STROOM
FOR LAV STROMSTYRKE
LIAN VAHAN VIRTAA
DARLIG STROM
FOR LAG STROM
ANEMAPKEZ PEYMA
HEQOCTATOYHbIV TOK
KEVES ARAM
CURENT SLAB
ZNIKOMY PRAD
NEDOSTATECNY PROUD
NEDOSTATOCNY PRUD
PREMALO TOKA
ISPRAVAN
PER ZEMA SROVE
PUUDULIK ELEKTRIVOOL
NEPIETIEKAMA STRAVA

EXCESSIVE CURRENT
CORRENTE ECCESIVA
COURANT EXCESSIF
ZU VIEL STROM
CORRIENTE EXCESIVA
CORRENTE EXCESSIVA

L= @ IN DIRECT CURRENT - IN CORRENTE
CONTINUA - EN COURANT CONTINU
- BEI GLEICHSTROM - EN CORRIENTE
CONTINUA - EM CORRENTE CONTINUA
- IN CONTINUE STROOM - VED JEEVNSTRGM
-TASAVIRRASSA - MED LIKSTRGM

EXCESSIEVE STROOM -1 LIKSTROM - XE ZYNEXOMENO PEYMA
FOR H@J STROMSTYRKE - PV NOCTOAAHHOM TOKE - EGYENARAMON
LIIKAA VIRTAA

ALTFOR HOY STRO
FOR HOG STROM
YMNEPBOAIKO PEYMA
M3BbITOYHbIN TOK
TULZOTT ARAM
CURENT iN EXCES
PRAD NADMIERNY
NADMERNY PROUD
NADMERNY PRUD
PREVEE TOKA
SLABA STRUJA

PER AUKSTA SROVE
LIGNE ELEKTRIVOOL
PARAK LIELA STRAVA

-iN CURENT CONTINUU - PRAD STALY

- STEJNOSMERNY PROUD - JEDNOSMERNY
PRUD - PRI ENOSMERNEM TOKU - PREJAKA
STRUJA - NUOLATINEJE SROVEJE

- PIDEVVOOL - LIDZSTRAVAS GADIJUMA

- NP NOCTOSIHEH TOK

CNAB TOK

NPEKAJNEHO BUCOK TOK

POUR LE SOUDAGE TIG

SUGGESTED VALUES FOR WELDING TIG - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA TIG - DONNEES INDICATIVES
- TIG SCHWEISSDATEN ZUR ORIENTIERUNG - DATOS ORIENTATIVOS PARA
SOLDADURA TIG - DADOS INDICATIVOS PARA A SOLDADURA TIG - INDICATIEVE GEGEVENS VOOR HET
LASSEN TIG - VEJLEDENDE SVEJSEDATA - OHJELLISET TIEDOT HITSAUSTA VARTEN TIG - ORIENTATIV
INFORMASJON FOR SVEISING TIG - UNGEFARLIGA VARDEN FOR SVETSNING TIG - ENAEIKTIKA STOIXEIATIA
TH ZYTKOAAHZH TIG - OPUEHTUPOBOYHBIE JAHHBIE [N CBAPKW TIG - A TIG HEGESZTES ISMERTETO
ADATAI - DATE ORIENTATIVE PENTRU SUDAREA TIG - DANE ORIENTACYJNE DLA SPAWANIA METODA TIG -
ORIENTACNIHODNOTY PRO SVAROVANI TIG - ORIENTACNE HODNOTY PRE ZVARANIE TIG - OKVIRNI PODATKI
ZA SPAJANJE TIG -ORIJENTATIVNI PODACI ZA VARENJE TIG -ORIENTACINIAI DUOMENYS TIG SUVIRINIMUI -

TIG-KEEVITUSE ORIENTEERUVAD ANDMED - APTUVENI DATI TIG METINASANAI - OPUEHTUPOBBYHW AAHHMN

3ABUF (TIG) 3ABAPSIBAHE
l mm m|
NN [ 5 aum g
T 2 LS i gmm
(mm) (A) (mm) (mm) (Vmin) (mm)
03-05 5-20 05 65 3 -
0.5-0.8 15-30 1 65 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70-100 16 9.5 3-4 15
2 90 - 110 1.6 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 95 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5- 11 5-6 3
0.3-08 20 - 30 0.5-1 65 4 -
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 1.6 95 8 15
2 130 - 160 1.6 95 8 15
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to reﬂlace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or
manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched
CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive
1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper
use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the m?wfaétxge;\?\lezclllires any liability for all direct or indirect damages.
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita
di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno
essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la
direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.
Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esc(ll::si)dsgi ?&"a\ﬂ_zlié. Inoltre sideclina ogniresponsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommageés 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 uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les
inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages

directs ou indirects. .
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fir 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 8ilt der Garantieschein. Werden
Maschinen zuriickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewdhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiter fallen, und nur dann, wenn sie in
einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gliltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht
auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden

ausgeschlossen. ;

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del
material y por defectos de fabricacién en los 12 meses 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 excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes
de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafado de
resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das méaquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem
devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da méguina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepcao, a quanto estabelecido, as maquinas
que sdo consideradas como bens de consumo se%undo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade
somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao imprdpria, adulteracdo ou descuido, sdo excluidos da garantia.
Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danoséxaclt\?\lsﬁlizndirectos.
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervan?ing uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van
het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines,
ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die
vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese 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 recu of van het ontvan%stbewi's. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie.
Bovendien wijstmen alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der méatte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i lebet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgéar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO
FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pd betingelse af at de
saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse,
manipulering eller skadeslashed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansva(rfsolléa)lle_&i;ghtﬁ ogindirekte skader.
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
sisélld koneen kéixttéénottopéivésté, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myés takuussa olevat, on lahetettdva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooq_palaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos
ne myyddan EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytdsta, vaurioittamisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta ka(il;\lis)ta \éa'ﬂté(';rr&i%tlé tai vélillisista vaurioista.
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir edelagt p& grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
oppstar innen 12 méaneder fra maskinens i ar{;;settin_?, 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 tilherer forbrukningsvarer ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin.
Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(S) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
idrifts&ttningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lémnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, méste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka
PAMOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och d& 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 vardsléshet tacks inte
av garantin. Tillverkaren franséger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(GR) EFTYHzZH
H KaTaoKeUaaTIKA £TAIPIO YYUATAI TNV KOAR AEITOUPYIO TWV PNXOVWY Kal JEOHEUETAI VO EKTEAETEI SWPEGV TNV AVTIKATAGTAON TUNHATWY O€ TTEPITITWON QOOPAG TOUG eEAITIOG KOKAG
T0I0TNTAG UAIKOU 1] EAATTWHATWY KOTAOKEUNG, EVTOG 12 punvyv ammo TEV rg.usgc\)}i r]%/l'or B¢ong o€ AsiToupyiag Tou av;’kpeno EW:EBE aleévr] Q170 TO TOTOTTOINTIKO. Tal UNXAVAPATA TTOU
ETMOTPEPOVTAI, OKOUO Kal av gival o€ eyyunon, 8a atéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a amcné)é(povml uE égé a MAHPQTEA ZTON MMPOOPIZMO. E¢aipouvTal atro Ta 0pICOUEVA TO
pNXavAPoTa Toy aTroTeAoUV KATavOAWTIKA ayaBd cUPQWVA LE TNV EUpwTTaikn 08nyia 1999/44/EC pdvo av TwAolvTal o€ Kparn uéAn g EE. To ToTOTToINTIKG £yyUnong I0XUEl JOVO av
OUVOBEUETAI OTTO £TTIONWN OTTOBEIEN TTANPWHING A aTTOdEIEN TTapaAaBng. Evdexopeva TTpoBARuaTa OQEINOPEVA OE KOKH XPNON, TIAPATIOINGN ) auEAEIX, OTTOKAEIOVTAI aTTO TNV £yyUnon.
AtoppitrTeTal, eTTiong, KABe eubUvn yia otroiadnTroTe BAGRN dueon f éuuean.

(RU) FAPAHTUA

KomnaHus-npounssoanTens rapaHTUpyeT XopoLuyto paboTy MallMHHOro o60pyAoBaHus 1 06s3yeTcs 6ecnnaTHO NPON3BECTY 3aMeHy YacTew, UMEIoLLX HEMCNPaBHOCTY, SBMBLUNECS
CreAcTBMEM MIIOXOro KayecTBa Matepuana unv AedekToB Npon3BoAcTBa, B TedeHun 12 MecsiLieB ¢ AaThl Mycka B 3KCMNyaTaLuio MaMHHOTO oGoBy,qosaHmn, NpPOCTaBeHHON Ha
c?fmqamare. Bo3sBpalleHHoe 06opynoBaHWe, Aaxe HaXoAsLLeecs Nof AENCTBUEM rapaHTum, AOMKHO 6biTh HanpasneHo Ha ycnosusix NMOPTO ®PAHKO v 6yaeT Bo3BpallLeHO B
YKA3AHHOE MECTO. W13 oroBopeHHOro BbllLie UCKIOYaeTCcs MaluMHHOEe ob6opyaoBaHue, cuuTatoleecs ToBapamu notpebrneHus, B COOTBETCTBUM C €BPONENCKON AUPEKTUBON
1999/44/EC, TonbKo B TOM Cliy4ae, ecnm oHv Gbiny npogaxsl B rocyaapcTeax, BXoaawmx B EC. MapaHTuiiHbIN cepTUUKaT CUMTaeTcs AeCTBUTENbHBIM TOMIBKO NPY YCIIOBUM, YTO K
HeMy npunaraeTcsi TOBapHbli1 YeK MU TOBapoCOrNpoBoAUTENbHAS HaknaaHas. HeucrnpaBHOCTW, BO3HMKLIME W3-3a HEMPaBWUIIbHOTO MCMOMb30BaHWS, NOPYN U HEBPEXHOro
obpalLeHnst, He NOKPbIBAOTCA AeNCTBUEM rapaHTUM. [lononHUTENbHO npomaBo,u,mem): CHV(IbMa,eT c ggﬁﬂ o6yt OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKoW-n60o NPsIMOi U HenpPsIMO yLLepo.
JOTALLA
A gyarto ceg jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléseert illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz mingségébél valamint gi/)értési
hibabdl erednek a ﬁép Uzembe helyezésének a bizorllzylat szerint igazolhaté napjatol szamitott 12 honapon belll. A cserélendé alkatreszeket meég a jotallas kereteében is
BERMENTESEN kell visszakildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mingstilnek, s az EU tagorszagaiban kerlltek értékesitésre. A jotallas csaK a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A
nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongélasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi
feleldsségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett karért.
(RO) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeazé la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitétii scadente a materialului sau
din cauza defectelor de constructie in max. 12 lunide la datagunerii 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 LAPRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene
1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare.
Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de
toate daunele provocate direct siindirect.

PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzer i zobowigzuije sie éo_bezplatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w
c%%l 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwaranﬂl, nalezy wystaé na warunkach
PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wd/f'zqtkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z
dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub
dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatos$ci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezposrednie. ,

(CZ)ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dill opotfebovanych z dvodu $patné kvality materiélu a nasledkem konstruk¢nich vad do 12 mésich
od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim liste. Vracené stroje a to i v zarucéni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi V)gimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za piedpokladu, ze byl?/ prodany v €lenskych
statech EU. Zarucni list ma platnostgouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s u¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouZiti, imysiného poskozeni nebo
chybéjici pé€e nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a néaggrﬂéK:s&(ody.

Vyrobca ruci za spravnu Cinnost strojov a zavézuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konétrukén%'/ch vad do 12
mesiacov od datumu uvedenia strojg do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruCnej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM
POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych Statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s Uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame skody.
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(SI) GARANCWA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri
proizvodniji v roku 12 mesecev 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

Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teéeni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvorni¢kih greSaka, u roku od 12
mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraéeni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su
strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je
popracen racunom ili dostavnom listom. OS$tec¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih 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 nepriekai$tingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél
konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir
bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. ISimtj auk§ciau aprasSytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis
bei yra parduodami tik ES $alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai,
susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
E) GARANT

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu
jooksul alates masina kaikupanemise 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 miidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kéattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on
pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest véi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo$anas defektu dé| 12 ménesu laika kop$
sertifikata noraditd masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosatamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs
tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai
gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies
nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudejumiem.

(BG) TAPAHUMA
durpmara npounsBoauTen rapaHTvpa 3a 4o6poTo pyHKLMOHMPaHe Ha MaLLMHKTE U ce 3aAbikaBa Aa U3BbpLUK 6e3nnaTHo nogMsiHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce NOBPEeAuny, 3apaau
HekayecTBEH MaTepuarn unm Npon3BoAcTBeHn fedekTi, Ao 12 MeceLa OT AaTaTa Ha nyckaHe B eWUCTBME Ha MallvHaTa, flokasaHa ¢ rapaHUyoHHa kapTa. BbpHaTute mMalumHm,
[0pu 1 B rapaHumsi, Tpsibea aa 6vaat usnpatenun cbe SAMNATEH NMPEBO3 u we 6baat BbpHaTv ¢ HATIOXKEH MINATEXK. C n3knioyeHne Ha MallMHUTE, KOUTO ce cunTaT 3a
OBWKMMO MMYLLECTBO 3@ NMOCTOSIHHO MOMn3BaHe, KakTo € yCTaHOBEHO OT eBponevickata aupektusa 1999/44/EC, camo ako MallMHWTE ca NpOoAaBaHU B CTPAHW YNEHKU Ha
EBponeiickus cblo3s. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanuaHa, camo ako e npuapyxeHa oT duckaneH 60H nnv pasnvcka 3a goctaeka. HepegHocTuTe, npomatuyally ot notwa ynotpeba
Unm HeBPEeXHOCT, ca N3KMoYeHN OT rapaHumsiTa. OCcBeH TOBa Ce OTKIOHsIBa BCsikakBa OTFTOBOPHOCT 3a AVPEKTHU UMN UHANPEKTHU LLETU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS cz ZARUCNI LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCGNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR MIZTOMOIHTIKO EITYHZHY HR/SCG GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU FAPAHTUMAHBIA CEPTUOUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT

NL GARANTIEBEWIS RO CERTIFICAT DE GARANTIE Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum

E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato

SF Ostopaivamééra N Innkjgpsdato - S Inképsdatum - GR Huepopnvia ayopdc.

RU [ata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu

CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - S| Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje
LT Pirkimo data - EE Ostu kuupaev - LV Pirk8anas datums - BG JATA HA MOKYTKATA

MOD./MONT/MOf./URLAP/MUDEL / MOLEN / St/ Br.

DK Forhandler
SF Jalleenmyyja
N  Forhandler

stempel og underskrift)
Leima ja Allekirjoitus)
Stempel og underskrift)

HR/SCG Tvrtka prodavatelj
LT Pardavéjas
EE Edasimigifirma

(Pecatipotpis)
(Antspaudas ir Parasas)
(Tempelja allkiri)

GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMuNoanncb (TOProBOIro NPEAMNPUATUA)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladas helye (Pecsét ésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial ~ ($tampila sisemnatura)
D Héndler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca (Pieczec¢iPodpis)
E  Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka a podpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje (Zigin podpis)
(
(
(
(

S Aterforsaljare Stampel och Underskrift)
GR Katdomnpa mdknone  (Zdpayida kat  vmoypadr)

LV Izplatitajs
BG MPOOABAY

(Zimogs un paraksts)
(Moanwuc n Mevar)

q

The product is in compliance with:

Il prodotto & conforme a:

Le produit est conforme aux

Die maschine entspricht:

Het produkt overeenkomstig de

El producto es conforme as:

O produto & conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:

Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

At produktet er i overensstemmelse med:

Att produkten ar i 6verensstdammelse med:

To Tpoidveival KATOOKEUAOUEVO GUPPWVA UE TN:
3asBnseTcs, YTO n3genune CooTBETCTBYET:

A termék megfelel a kdvetkezdknek:

Produsul este conform cu:

Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
Vyrobok je v sulade so:

Vyrobek je ve shodé se:

Proizvod je v skladu z:
Proizvod je u skladu sa:
Produktas atitinka:
Toode on kooskolas:
Izstradajums atbilst:
MpoaykTbT oTroBaps Ha:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - AUPEKTUBE - IRANYELYV -
DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA -
SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI -
OWPEKTUBA HA EC

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - QUPEKTUBE - IRANYELYV -
DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA -
SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI -
OUPEKTUBA HA EC

LVD 2006/95/EC + Amdit. EMC 2004/108/EC + Amdt.

STANDARD STANDARD

EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.

EN 50445 + Amdt.
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