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TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT - MMA

d.
(EN)  INSTRUCTION MANUAL Coa9s5149

(IT) MANUALE D’'ISTRUZIONE

(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA
(PT) MANUAL DE INSTRUGOES

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL) ErXEIPIAIO XPHZHZ

(RO)  MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(FI) OHJEKIRJA

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

(SL) PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(SK) NAVOD NA POUZITIE

(HU)  HASZNALATI UTASITAS

(LT) INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C UHCTPYKLIUU
(TR) KULLANIM KILAVUZU

AR il Jus

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

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

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

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

) (DE) Professionelle SchweiBmaschinen WIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA mit Invertertechnik.
P (RU) MpogpeccuonaneHoie ceapoytbie annapamei ¢ uneepmepom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (PT) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (NL) Professionele lasmachines met inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (EL) EmayyeApatikoi ouykoAAntég e Béptep TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (RO) Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA destinate uzului profesional.
) (SV) Professionella svetsar med viixelriktare TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (CS) Profesiondlni svarovaci agregdty pro svarovdni TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

) (PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

) (NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (SK) Profesiondlne zvdracie agregdty pre zvdranie TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

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

P> (LV) Profesiondlie metindsanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metinasanai.
) (BG) MpocpecuoHanru uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a sasapseane BUI (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (TR) Inverterli Profesyonel TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA kaynak makineleri.

) (AR) .TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA Jgw Ol3 dadly>| ol @yl

-



((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. A

(m LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (F)  VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR)  LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D'INTERDICTION. (DA)  OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(ES)  LEVENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO)  SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE)  LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (S LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(RU)  JIEFEHJA CUMBOJIOB BESOMACHOCTY, OBA3AHHOCTM M 3ATIPETA. (S VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(PT)  LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PROIBIDO. (HU)  AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
(NL)  LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (L)  PAVOJAUS, PRIVALOMYJU IR DRAUDZIAMUY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(EL)  AEZANTA ZHMATON KINAYNOY, YTIOXPEQZHE KAI AMIATOPEYEHS. (ET)  OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(RO)  LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE §I DEINTERZI-  (Lv)  BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
CERE. , ) , (BG)  JIEFEHA HA 3HALIATE 3A ONACHOCT, 3AIB/IKUTENHIA 1 3A 3ABPAHA.
(V) BILOTEXT SYMBOLER FOR FARA PABUD OCHEORBUD, (TRI  TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK ISARETLERININ AGIKLAMASL.
\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. AR yhadly sl Jal 9y mllae )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OTACHOCTb
NOPAXEHUSA SNIEKTPUYECKIM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHSIAX - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPEC| ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUINOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA -
(DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRIENEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE
- (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OT TOKOB YAIAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) &_5L 551 donall yhoss

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG
VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb AbIMOB CBAPKU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KAMNQN
EYTKOAAHEHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECIi SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA
DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYLIEKA MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK DUMANI TEHLIKESI - (AR) sladll dussl ytas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE
EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPHZHZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU)
ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCM/O3UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) )Lyl ylas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZEBATb 3ALUUTHYIO OLEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YTOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZIT| OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ
- (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST -
(LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAb/KUTEJIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBJIEKJIO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—lg)l Gu—sdlall slayl oldyI

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL)
VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YTIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FTANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (F1)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AIIbJIKUTE/THO HOCEHE HA MPEAMA3HU PbKABULIN - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d—dlgll wilylaill slayl slydyl

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
(ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YJIbTPAOMOJIETOBOrO MU3JIYHYEHUA CBAPKW - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOZ YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO LYTKOAAHZH - (RO)
PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA
ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) olowl s deaill] dusremniti | i dsecioN gyl ydns

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

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXOTFOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA
- (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER
- (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS
- (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT W3TAPAIHWA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) Ggy=d ooysidl ylos

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES
- (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OMACHOCTb HE WOHW3WPYIOLLEA PAAVALIMM - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQON - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARENi - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA -
(DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE MOHU3WUPAHO OBNTBYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) d3je syt Olela iy popsdl ylas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLIAfl OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOZX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPEC| - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL)
OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
- (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUM OMACTHOCTM - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc ,las

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER
LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT,
DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MOABELIVBATb CBAPOUHDIN AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) AMATOPEYETAI H
XPHIH THX XEIPOAABHZ XAN MEZO ANYWQIHE THX IYTKOAAHTHTIKHE IYZKEYHZ - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
- (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT
A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI
- (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [JA CE
M3MOJ3BA PbKOXBATKATA KATO CPEACTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUSA AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) s>l 8lsi Gk dliiwgS pamaiiol| plasiiow! ytozg

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE
PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZ{VANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (F1) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH
OCAL - (SK) POVINNOST POUZ{VANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AA'b/KUTEJTHO 1A CE HOCAT NMPEAMA3HU O4UIIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) dudlg @lylas sladiyb slydyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A1 AOCTYNA MNOCTOPOHHUX L, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYEIH MPOXBAIHE XE MH ENITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL

I PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
\ NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMTb/IHOMOLLEHU JIULIA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) o—g) Tra—s = oyl s Jgul ytay
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(EN) DO NOT USE POWER WASHERS TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'IDROPULITRICE PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER DE NETTOYEUR A HAUTE
PRESSION POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR LA HIDROLIMPIADORA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DER EINSATZ EINES HOCHDRUCKREINIGERS
FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) /11 OYUCTKN MALUWHBI 3AMNPELEHO UCMOMNb30BATb MOEYHbBI AMMAPAT - (PT) PROIBIDO USAR LAVADORAS DE
ALTA PRESSAO PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET EEN HOGEDRUKREINIGER TE REINIGEN - (EL) ANMAFOPEYETAI H XPHEH MAYNTHPIOY MIEZHE
A TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APARATULUI DE SPALAT CU PRESIUNE PENTRU CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA
HOGTRYCKSTVATT FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi VYSOKOTLAKEHO CISTICE NA CISTENI STROJE - (HR) ZA CISCENJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI VISOKOTLACNI
PERAC - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA MYJKI WYSOKOCISNIENIOWEJ DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN KORKEAPAINEPESURILLA ON KIELLETTY -
(DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE HBJTRYKSRENSER TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE H@YTTRYKKSSPYKER FOR A RENGJ@RE MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE
STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLIJATI VISOKOTLACNI CISTILEC - (SK) ZAKAZ POUZITIA VYSOKOTLAKOVEHO CISTICA NA CISTENIE STROJA - (HU) MAGASNYOMASU TISZTITOGEP
HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI AUKSTO SLEGIO PLOVIMO JRENGINIUS - (ET) KORGSURVEPESURI KASUTAMINE MASINA
PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT AUGSTSPIEDIENA MAZGATAJU - (BG) 3ABPAHEHO E U3MOJI3BAHETO HA BOJJOCTPYMKA 3A MOYNCTBAHE
HA MALLMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCiN YOKSEK BASINGLI YIKAMA MAKINESi KULLANMAK YASAKTIR - (AR) &Sl s iyl eloll b susy ol &Sk slasiwl ylosy

(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'ACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES)
PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DIE VERWENDUNG VON WASSER FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) 411 OYUCTKM MALUUHBI
3ANPELLEHO MUCMOJIb3OBATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET WATER TE REINIGEN - (EL) ANAFOPEYETAI H
XPHEH NEPOY TlA TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA
MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi VODY NA CISTENi STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITIVODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA
- (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJ@RING AV
MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA - (HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ
- (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI VANDEN] - (ET) VEE KASUTAMINE MASINA PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG)
3ABPAHEHO E [1A CE U3MON3BA BOAA 3A MOYUCTBAHETO HA MALLVHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCiN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d—iuSla)l Gidaid olaall slasiowl ytozu

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS TRACTER LA MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR
CONVEHICULOSLAMAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DERMASCHINE MIT FAHRZEUGEN ISTNICHT GESTATTET - (RU) 3ANPELLAETCA BYKCUPOBATb MALLMHY TPAHCMIOPTHbIMU CPEACTBAMMU- (PT)
PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL) AMAFOPEYETAI H PYMOYAKHEH TOY MHXANHMATOX ME OXHMATA
- (RO) ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE - (SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ TAZENi STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI
STROJVOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA ZZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (FI) KONEEN HINAAMINEN AJONEUVOILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAKKE
MASKINEN MED BRUG AF KBRET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE MASKINEN MED KJBRET@Y - (SL) PREPOVEDANO VLECI Z VOZILI NA MOTOR - (SK) ZAKAZ TAHANIA STROJA ZA VOZIDLOM - (HU)
TILOS A GEPETJARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMAVILKTITRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS
VILKT ARTRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALLMHATA 1A CE TEFIU C NPEBO3HU CPEACTBA - (TR) MAKINEYi ARACLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) &3LS)yo dlawlgs duSloll waonw yasu

(EN)WEARINGAPROTECTIVEMASKIS COMPULSORY -(IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACIONDE USARMASCARA
DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKEIST PFLICHT - (RU) OBAA3AHHOCTb M0J1b30BATbCA 3ALIUTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YNIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE! - (FI) SUOJAMASKIN
KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3BAABJIXKUTEJIHO U3MOJNI3BAHE HA MPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) ,;glg LS slasiwl oIyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIiDO - (DE) DAS
TRAGENVONGEHORSCHUTZISTPFLICHT-(RU)OBA3AHHOCTb3ALLMLLATbC/TYX-(PT)OBRIGATORIOPROTEGEROOUVIDO-(NL)VERPLICHTEOORBESCHERMING- (EL) YTOXPEQEHMPOXTAZIAE
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY
SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REV/ARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANASLUCHU-(HU)HALLASVEDELEMKOTELEZG- (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONESKLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID- (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AABJIKUTENHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A C/IYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 03V dasleu s3I

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE
ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO
DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST
DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJIb30OBAHUE YCTAHOBKU 3ANPELLUEHO JIMLAM, UCMOJIb3YIOWNUM SJIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOANMAPATYPY OBECNEYEHUA
KU3HEJAEATE/IbHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS
VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ
KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEZ ZOTIKHZ THMAZIAZ - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE
- (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI
ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI)
KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN
- (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE
DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS
PRIETAISAIS - (ET) SEADET ElI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUUHATA OT JINLIA, HOCUTE/IU HA ENEKTPUYECKU W ENEKTPOHHU MEAULIMHCKU
YCTPOWCTBA - (TR) HAYATi ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) &gl dyigyisI¥lg doil gl 85g2Vl Jolod AV slasiiow! ydios

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION
INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHVE MALUWHbI 3AMPEWAETCA NlOAAM, MMEOLWMM METAJUTUMECKUE NMPOTE3bI
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN -
(EL) AMATOPEYETAI H XPHEZH THE MHXANHE XE ATOMA NMOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKES - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE
PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS
- (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA
HA MALLUMHATA OT HOCUTE/I HA METAJIHU MPOTE3U - (TR) METAL PROTEZLi iNSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) &—asoll ol B2l paiwns s AV slasiwl ytasy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION
DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN
VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3ANPELLAETCA HOCUTb METAJUIMMECKWUE NMPEQMETbI, YACbl U MATHUTHbLIE NJATBIIO - (PT)
PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN
- (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEZ MAAKETEZ - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR SI A
CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH
KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG
MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC
- (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA

- (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE Tl METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE
- (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETH, YACOBHULIN
W MATHUTHU CXEMMU - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dluises uldlayg lelaw cddase =l._..:l Alascwl ylasy

(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE 3AMNPELLAETCA JIIOAAM, HE UMEIOLLM
PA3PELLUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYZH XPHEHE XZE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN
- (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJ1I3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLUEHW JINLIA - (TR) YETKISiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) o—g) Tre—s =l polb iVl J—8 o slasi )l ylasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche
ed elettroniche - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos
eléctricos y electrénicos - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerdte - (RU) Cumson, y i Ha pas, W c6op 3neKTpu4ecKoro n
3N1eKTPOHHOr0 p - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas - (NL) Symbool dat wust op de gescheiden inzameling van
elektrische en elektronische toestellen - (EL) ZUpBolo mou Ssixvel Tn Siagopomoinuévn GUANOYH TWV NAEKTPIKWY Kiad NAEKTPOVIKWVY oUCKeLuwv - (RO) Simbol ce indica depozitarea
separata a aparatelor electrice si electronice - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw
aparatury elektrycznej i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen - (DA) Symbol, der star for seerlig indsamling af elektriske
og elektroniske apparater - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki oznacuje loc¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih
aparatov - (SK) Symbol oznacujlci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését
jelzi - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry neb doj y elektriniy ir elektronlnlq prletalsq surmklmq (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektr di eraldi kogumist - (LV)
Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atsewskl no citam elektriskajam un elekt kajam iericém - (BG) Cumson, KoinTo P Ha enekTpuyeckara
W eneKTpoHHa anapatypa - (TR) Atik toplama icin elektrikli ve elektronik cit In ayr belirten bol - (AR) dgySIYly dib eIl a_,.p)U J_-a.ﬂ-.a.” a—exdl JI i) 3ty
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ﬁ m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

ﬁ m ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE pag. 10 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

ﬁ [[D:ﬂ] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN pag. 15 @
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 20 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

ﬁ m BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 25 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUMN NO PABOTE WU TEXOBCNYXXWUBAHUIO ctp. 30 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZCTBO MNOJIb3OBATENA!

ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTENQIT\O pag. 36 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

ﬁ [[m] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 41 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

f m OAHTIEX XPHXIHX KAl ZXYNTHPHXZHZXZ oe\. 46 e
MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 51 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 56 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

ﬁ [I]:D]] NAVOD K POUZITIi A UDRZBE str. 61 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 66 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

ﬁ m INSTRUKCJE OBStUGI | KONSERWACIJI str. 71 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET. s. 76 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 81 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 86 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 91 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ﬁ m NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 96 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 101 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 106 0
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS Ik. 111 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA Ipp. 116 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKLUIN 3A YNOTPEBA N NOAAOPDKKA cTp. 121 @
BHUMAHUE: NPEAMN AA U3NON3BATE ENEKTPOMEHA, MPOYETETE BHUMATEJIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKL|M 3A MON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL.....ccceeevererennenees sayfa 126 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DiKKATLE OKUYUNUZ!
131 .d>xi0 dAlually plasiinil Oladss @

Lol AT olusiiul Jud @tV Js daliss 1,81 1as)

(EN) GUARANTEE AND CONFORMITY - (IT) GARANZIA E CONFORMITA - (FR) GARANTIE ET CONFORMITE - (ES) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (DE) GARANTIE UND KONFORMITAT
- (RU) FAPAHTUSA N COOTBETCTBUE - (PT) GARANTIA E CONFORMIDADE - (NL) GARANTIE EN CONFORMITEIT - (EL) EFTYHXH KAl XYMMOP®QXH XTIX AIATAZEIX - (RO) GARNTIE
S| CONFORMITATE - (SV) GARANTI OCH OGVERENSSTAMMELSE - (CS) ZARUKA A SHODA - (HR-SR) GARANCIJA | SUKLADNOST - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC - (FI) TAKUU JA
VAATIMUSTENMUKAISUUS’ - (DA) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/ERING - (NO) GARANTI OG KONFORMITET - (SL) GARANCIJA IN UDOBJE - (SK) ZARUKA A ZHODA - (HU)
GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (ET) GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) TFAPAHLIUA U

CbOTBETCTBUE - (TR) GARANTI VE UYGUNLUK - (AR) $8lgdlg Olendd|
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INVERTER WELDING MACHINES FOR TIG AND MMA WELDING DESIGNED FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the rain.
Do not use cables with worn insulation or loose connections.

If a liquid cooling unit is present, filling operations must be carried out with the
welding machine off and disconnected from the power supply.

VAV

- 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.

WOLAO®

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

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or mats.
Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI EN
169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNI EN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and welding
gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to the ultraviolet
and infrared rays produced by the arc; the protection must extend to other people
who are near the arc by way of screens or non-reflective sheets.

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

L OOOOO

EMF
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ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

Electric current flowing through any conductor causes localized electric and magnetic
fields (EMF). Welding current creates an EMF field around welding and welding
equipment.

EMF fields may interfere with some medical implants (e.g. pacemakers, respiratory
equipment, metallic prostheses etc.).

Protective measures for persons wearing medical implants have to be taken.

For example, access restrictions for passers-by or individual risk assessment for
welders.

This welding machine complies with technical product standards for exclusive use in
an industrial environment for occupational use. It does not assure compliance with

the restrictions for use by layman.

All operators should follow the rules listed herebelow, in order to minimize exposure
to EMF fields from the welding circuit:

route the welding cables together. Secure them with tape when possible;

place your trunk and head as far away as possible from the welding circuit;

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

keep welding cables on the same side of your body;

connect the work clamp to the work piece as close as possible to the area being
welded;

do not work next to welding power sources;

all operators should keep the required minimum distances as given in the EMF data
sheet;

distance from the EMF source to a point beyond which the exposure is less than 20%
of the lowest permissible value: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

/N

- Class A equipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8; A.10 of
the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation
and Use”.
Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is supported
by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless safety
platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with more than
one welding machine on a single piece or on pieces that are connected electrically
may generate a dangerous accumulation of no-load voltage between two different
electrode holders or torches, the value of which may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to ing the apparatus to determine
if any risks subsist and suitable protection measures can be adopted, as foreseen by
section 7.9 of the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.
The use of the machine must be limited to the operator only.
The operator must disconnect the cable and the electrode holder from the machine
once the MMA welding is over.
The area around the welding machine must be forbidden to third parties. It also
should not be left unattended.
The torches not in use should be stored in their housing.

A RESIDUAL RISKS

OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal surface of adequate
capacity for the weight; otherwise (e.g. tilted, disconnected flooring, etc.) there is an
overturning hazard.

It is forbidden to lift the trolley together with the welding machine and the cooling
unit (when present).

MISUSE: it is dangerous to use the welding machine for any work other than
intended use (e.g. defrosting water mains piping).

RISK OF BURNS

Some parts of the welding machine (torch, electrode-holder clamp) and the adjacent
areas can reach temperatures over 65°C: adequate protective clothing must be
worn.

Let the just welded workpiece cool before touching it!

MISUSE: it is dangerous for more than one operator to simultaneously use the
welding machine.

WELDING MACHINE MOVEMENT: always secure the cylinder using suitable devices
to prevent its accidental fall (if used).



- Do not use the handle to hang the welding machine.

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)

Use the welding machine with the following environmental conditions only:
ambient temperature between -10°C and 40°C;

relative humidity of the air not exceeding 50% at 40°C;

relative humidity of the air not exceeding 90% at 20°C;

The surrounding air must be free of dust, acid, gas or corrosive substances, etc.

STORAGE

- Position the machine and its accessories (with or without packaging) in closed
premises.

- The ambient temperature must be between -20°C and 55°C.

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient temperature under 0°C:

use the anti-freeze liquid suggested by the manufacturer or completely empty the

hydraulic circuit and the tank of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from humidity, dirt and

corrosion.

A

mmmm DISPOSAL

Do not dispose of this welding machine as normal household waste at the end of its
life cycle.

The user is responsible for disposing of this electrical equipment in collection
points designated for disposal and recycling of electrical equipment or contact the
shop where you purchased the product. This provision only refers to disposal of the
equipment within the European Union (WEEE).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

This welding machine is a source of current for arc welding, manufactured specifically for
TIG (AC / DC) welding with HF or LIFT strike and MMA welding of coated electrodes (rutile,
acid, basic).

In alternating current, TIG AC allows you to weld aluminium and its alloys (AlSi, AIMg), while
in direct current, TIG DC allows you to weld steel (carbon, stainless, low alloy and high alloy)
and heavy metals (copper, nickel, titanium and their alloys).

The specific characteristics of this welding machine (INVERTER), such as the high speed and
adjustment precision give excellent welding quality.

Adjustment with the “inverter” system on the power line input also determines a drastic
reduction in volume both of the transformer and the levelling reactance, allowing
manufacture of a welding machine with extremely contained volume and weight,
enhancing its manageability and movement.

2.2 MAIN CHARACTERISTICS

TIG

- AC/DC current adjustment and character parameters.

HF/LIFT strike.

Continuous/pulse operation.

Selection modes 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

Connection and setting of the water cooling unit (G.R.A.) (R.A. versions only).

MMA

- Current, Arc force and Hot Start settings.

- Anti-stick protection.

- Average value continuous/pulse operation (if planned).
- VRD device.

OTHER

- Display of parameters and selected modes.

- Saving and referencing possible of customised programs (JOB).

- Facilitated referencing of default parameters (DEFAULT) and simplified default mode
(EASY).

PROTECTION

- Thermostatic protection

- Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or too low).

- Protection against accidental short-circuits caused by contact between torch and earth.

- Anti-stick (MMA).

- Protection against overheating and insufficient pressure on the water cooling circuit of
the torch (R.A. versions only).

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Various models of TIG torches.

- MMA welding kit.

- Various consumables kit.

- Auto-darkening mask: with fixed or adjustable filter.
- Manual and pedal remote commands.

- Argon cylinder adapter.

- Gas fitting and gas tube for cylinder connection.
- Pressure reducer with gauge.

- Water cooling unit.

- Coolant liquid.

- Trolleys in various solutions.

3.TECHNICAL SPECIFICATIONS

3.1 DATA PLATE

The main data on use and performance of the welding machine are summarised on the
rating plate with the following meaning:

Fig.A
1- EUROPEAN reference standard for safety and construction of arc welding machines.
2- Manufacturer's name and address.
3- Name of model.
4- Symbol of welding machine internal structure.
5- Symbol of planned welding procedure.
6- Symbol S : indicates cleaning operations can be carried out in an environment with
increased risk of electric shock (e.g. in close proximity of large metal masses).
7- Symbol of the power supply:
1~:single-phase alternating voltage;
3~: three-phase alternating voltage.
8- Protection rating of the casing.
9- Characteristic data of the power supply:
- U, :Alternating voltage and power supply frequency to the welding machine (allowed
limits +£10%).
- L ... : Absorbed maximum current from line.
- 1, . Effective power supply current.
10- Welcfing circuit performance:

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

- /U, : Normalized corresponding current and voltage which can occur supplied by

the welding machine during welding.

X : Duty cycle ratio: indicates the time during which the welding machine can supply

the corresponding current (same column). It is expressed as a %, based on a 10min

cycle (e.g. 60% = 6 working minutes, 4 rest minutes; and so on).

If the use factors (of plate, referring to 40°C ambient temperature) are surpassed, the

thermal switch activates (the welding machine stays in stand-by until its temperature

goes back within the permitted limits).

A/V-A/V : It indicates the settings range of the welding current (minimum- maximum)

at the corresponding arc voltage.

11- Serial number to identify the welding machine (essential for technical assistance, spare
part requests, tracing of product origin).

12- ——=3-: Value of delayed activation fuses to implement for line protection.

13- Symbols referring to safety standards whose meaning is outlined in chapter 1 “General
safety for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

WELDING MACHINE: see table (TAB. 1).

AVERAGE CONSUMPTION OF WELDING GAS: see table (TAB. 2).
TORCH: see table (TAB. 3).

ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table (TAB. 4).

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINES

4.1 BLOCK DIAGRAM

The welding machine is essentially composed of power and control modules created on
printed circuits optimised to obtain maximum reliability and less maintenance.

This welding machine is controlled by a microprocessor that allows setting a high number
of parameters to enable optimal welding in every condition and on all material. It is however
necessary, for its complete use, to know the operating potential.

Description (FIG. B)

1- Power line input, rectifier unit and levelling capacitors.

2- Switching bridge (IGBT) with transistors and drivers: it switches the voltage of the
rectified line to alternating, high frequency voltage and adjusts power based on the
required welding current/voltage.

High frequency transformer: primary winding is powered with the voltage converted by
block 2; it has the function of adapting voltage and current to the values necessary for
the arc welding procedure and, at the same time, galvanically isolate the welding circuit
from the power line.

Secondary rectifier bridge with levelling inductance: it switches the alternating voltage
/ current provided by secondary winding to direct current / voltage with very low ripple.
Switching bridge to transistors (IGBT) and drivers; transforms output current to
secondary from DC to AC for TIG AC welding (if planned).

Control and adjustment electronics; instantly controls the welding current value and
compares it to the value set by the operator; it modulates control impulses of the drivers
of the IGBT executing adjustment.

Welding machine operating control logic: sets the welding cycles, controls the actuators,
supervises the safety systems.

8- Setting and display panel of the parameters and the operating modes.

9- HF strike generator.

10- EV gas protection solenoid valve.

11- Welding machine cooling fan.

12- Remote adjustment.

3-

4.2 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
4.2.1 Rear panel (Fig. C)
1- Main switch O/OFF - I/ON.

- Supply cable (2P + E (Single-phase)), (3P + E (Three-phase)).
3- Fitting for gas tube connection (cylinder pressure reducer).
4- Auxiliary fuse of water cooling unit (G.R.A.) with reference to the wiring diagram (if
planned).
Connector for water cooling unit (if planned).
Connector for remote controls:
2 different types of remote control can be applied to the welding machine, using the
specific 14-pole connector on the rear. Each device is automatically recognised and
allows adjustment of the following parameters:
- Pedal remote command:
the value of the current is determined by the position of the pedal. Furthermore, in
TIG 2T mode, pressing the pedal acts as a start command for the machine placed on
the torch button (if installed).
Remote command with two potentiometers:
the first potentiometer adjusts the main current. The second potentiometer
adjusts another parameter that depends on the active welding mode. Turning
this potentiometer, the parameter is displayed you are editing (which is no longer
controllable with the panel knob). The meaning of the second potentiometer is: ARC
FORCE if in MMA mode and END RAMP if in TIG mode.

5-
6-

2 Front panel (Fig. D, E)
Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
Connector for connecting the torch control cable.
Fitting for connecting the gas tube of the TIG torch.
Control panel:
5a. Main setting button of welding process.
« Short press (PROCESS):

4.2,

2-
3-
4-
5-

- 7—I:I welding with coated electrode (MMA).

rﬁ TIG welding with high frequency ark strike (TIG HF).
LIFT#
1

AC S

TIG welding with arc strike starting with contact (TIG HF).
in TIG mode, it indicates direct current welding (DC).
in TIG mode, it indicates alternating current welding (AC), if installed.
« Prolonged press (JOB):
- Where planned (Fig. D), it allows management of the default or saved welding

programs: reference and saving menu. Selection using multifunctional knob 5c.
Exit without saving with short press.



5b. Selection button of operating mode.

« Short press (MODE):
2T

JL welding begins when the torch button is pressed and ends when the torch
button is released.

4T
JL welding begins when the torch button is pressed and released, and ends
only when the torch button is pressed and released a second time.

4T
Ji-Leve 5 welding begins when the torch button is pressed and released. On each
short press/release the current passes from the value set m_ to the value _l 11

and vice versa. Welding ends when the button is pressed for a set long time.

nables spot welding (0.1-10s) with duration time control of the welding
on a display (flashing icon).

THIN
enables short spot welding (0.01-0.09s) with duration time control of the
welding on a display (flashing icon).

« Prolonged press (PULSE):
PULSE
- M1y TIG, it enables pulsation of the current on 2 levels for reduced thermal
contribution welding on thin materials with characteristic parameters setting

S T an, and S

PULSE
M1 iy MMA it allows pulsation of the current at average value to facilitate
vertical welding with setting of the characteristic parameters M, |I1 J.

and O
BAL
EASY

PULSE
M\11 in TIG, it allows pulsation of the current for welding thin materials with
automatic setting at default values of the characteristics parameters —L, JU.

and BAL = based on the current -Ia- set.

5¢. Multifunction knob with button and rotation.

Based on the settings and the modes prepared, it enables selection and adjustment
of the relevant parameters by displaying the value set on the display.

In particular, for the MMA process, the parameters editable and shown on the
display (Fig. D-5d, E-5d) are:
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VRD enabling/disabling the “Voltage Reduction Device” for a safe start at low
voltage.

HOT
START initial overcurrent to optimise welding arc strike (0-100% adjustment).

ARC
FORCE dynamic overcurrent to optimise fluidity of the welding and avoid sticking of
the electrode (0-100% adjustment).

- Ja- main welding current in simple mode or in pulse mode, it is the average
current value you want to maintain (output current in Amperes).

1
—L in PULSE MMA mode, it represents the ratio between the maximum value of
the pulse current and the average current set (percentage value with adjustment
100-200%).
Note: the minimum value of the pulse is not set but calculated, in relation to the
time function parameters, so that the average current is equal to that set.
- U represents the number of pulsations per second (value in Hertz with 0.2-
99Hz adjustment).

ahr represents the ratio between the duration of the pulse compared to the total
duration of the cycle (percentage value with 10-99% adjustment).

In particular, for the TIG process, the parameters editable and shown on the
display (Fig. D-5d, E-5d) are:

T2 5
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— BAL —

|t1 pre-gas time of safety gas flow before starting welding (0-10 seconds
adjustment).

Is,
- J_\' initial current maintained for a set time in 2T and for the time the button is
pressed in 4T (adjustment in Amperes).

- E’_ start ramp time of the current from value | to |, , in OFF ramp not present
(0.1-10 seconds adjustment).
N.B.:the parameters | and T, can also be edited with the pedal remote command.
Adjustment, however, must be made before activating the command itself.

- A main welding current (output current in Amperes).

11

- —L in PULSE and Bi-Level mode, it represents the ratio between the maximum
value of the pulse current and the main current (percentage value with adjustment
1-200%).

_ U pulsation frequency, i.e. the parameter that adjusts the total time in which
the current pulses on the two levels set and also, for AC/DC models in TIG AC,
represents the repetition frequency of the entire current wave (positive and
negative, adjustment in Hertz).

- BAL tr balance percentage, in PULSE (AC/DC) mode is the ratio between the time in
which the current is at the highest level and the total pulsation period and also for
AC/DC models in TIG AC it represents the ratio between the time with positive
current and the time with negative current.

S final ramp time of the current from value |, to |
(0.1-10 seconds adjustment).
VA S .
- final current, in 2T it is the current value of the arc after the final ramp if the
ramp time is over zero, in 4T it is the current maintained after the final ramp for the
elntire time in which the torch button remains pressed (adjustment in Amperes).

in OFF ramp not present

end !

- 't2 post-gas time of safety gas flow starting from welding stoppage (0-10
seconds adjustment).

- pre-heating energy, if installed, only for AC/DC models in TIG AC adjusts pre-
heating of the electrode to facilitate start-up. In OFF pre-heating not present (mm
setting in relation to the diameter of the electrode used).

Other explanatory icons on the display:

- ALaRM Warning/alarm, in general combined with the code indicated on the display,
drawing attention to possible anomalies/automatic protection activated on the
welding machine.

- thermal protection, combined with atarm and the code on the display,
warning the condition of internal heating limits has been reached.

- active output, indicates voltage is present in the output sockets of the
welding machine.

- remote command, indicates connection and control is active on the external
commands or on the torch.

Is,

- position pointer, in 4T with o\ under a preset value, it indicates setting of
a minimum initial current that makes the welding arc visible with button pressed.
This allows precise selection of the starting point of the welding (if the initial
current is set beyond a certain limit the function automatically disables).

- PRG where planned, combined with the display indication of the active JOB
number, it indicates the selected program whose parameters can be displayed,
edited and saved.

- sAVE when active, it indicates saving in progress of the welding program as set.

- where planned, it indicates management of the cooling unit (G.R.A.) for
compatible torches. Setting occurs by switching on the welding machine with the
buttons 5a and 5c pressed simultaneously and selecting by rotating the knob 5¢
“ON” (G.R.A. enabled) or OFF (G.R.A. disabled). Save the selection by further
pressing button 5c.

- (Default factory parameters, indicates setting of all the parameters at a preset
value useful for wide-ranging operativity. The user can set the main currentmas

wished to alter the other automatic settings.

DEFAULT reset PROCEDURE

Itis possible to re-activate this condition at any time by switching off and back on
the welding machine with the button on the multi-function knob (Fig. D and E-5¢)
pressed.

5e. LOAD button
where planned (Fig. E), it allows passage to the management menu of the default or
saved welding programs (JOB). Selection using multifunctional knob 5c.

5f. SAVE or GAS TEST button
where planned, in general with a short press, it executes the GAS TEST by releasing
gas from the circuit for approx. 10 seconds (pipe bleeds, flow rate adjustment).
Instead, the JOB menu allows you to exit without saving (short press) or alternatively
saving the active settings (prolonged press).

Explanatory service messages on the alphanumerical display (Fig. D-5d, E-5d):
-AL.1 : the primary circuit protection thermal switch has been triggered (if installed).
-AL.2 : the secondary circuit protection thermal switch has been triggered.
-AL.3 : power line overvoltage protection has been triggered.

-AL.4 : power line undervoltage protection has been triggered.

-AL.8 : auxiliary voltage out of range.

-AL.9 : malfunctioning of the cooling unit (if planned).

-AL.13 : offline internal communication (if planned).

- AL.20 : temperature monitoring sensor has been triggered (if planned).

-AL.28 : duty cycle ratio monitoring has been triggered.

-AL.30 : overcurrent protection has been triggered.

Resetting is automatic when the reason for alarm activation stops.

On switch-off, it is normal for the voltage protection to appear for a few seconds.

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

5.1 SET-UP (Fig. Q)
Unpack the welding machine, assemble the detached parts, contained in the packaging
(if planned).

5.1.1 Assembling the clamp-return cable (Fig. F)
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5.1.2A bling the g cable electrode-holder clamp (Fig. G)

5.2 POSITION OF THE WELDING MACHINE
Choose the place to install the welding machine so that the cooling air inlets and outlets
are not obstructed (forced circulation by fan, if present); at the same time make sure that
conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc. will not be sucked into the machine.
Leave at least 250mm free space around the welding machine.
WARNING! Position the welding machine on a flat surface with sufficient
A carrying capacity for its weight, to prevent it from tipping or moving
hazardously.
5.3 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY
Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding
machine correspond to the mains voltage and frequency available at the place of
installation.
The welding machine should only be connected to a power supply system with the
neutral conductor connected to earth.
To ensure protection against indirect contact use residual current devices of the following
types:
-Type A ( ) for single phase machines;

-Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main power
supply that have an impedance of less than:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)

Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer or user must make
sure that the machine can indeed be connected (if necessary, consult the company that
manages the electrical grid).

5.3.1 Plug and outlet
Connect a normalised plug (2P + PE) (1~); (3P + P.E) (3~) - having sufficient capacity- to the
power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker;
the special earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of
the power supply line. Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps,
chosen according to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the
nominal voltage of the main power supply.
WARNING! Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety
A system installed by the manufacturer ineffective with consequent serious
risks to persons (e.g. electric shock) and objects (e.g. fire).
5.4 CONNECTION OF THE WELDING CABLES
WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING CONNECTIONS MAKE SURE
A 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.

5.4.1TIG welding

Connecting the torch

- Insert the current cable in the specific fast clamp (-). Connect the five-pole connector
(torch button) to the specific socket. Connect the gas tube of the torch to the specific
connection.

Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece
is placed, as close as possible to the joint being worked.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+).

Gas cylinder connection

Screw the pressure reducer to the gas cylinder by imposing the specific reduction

supplied as an accessory (when Argon gas is used).

Connect the input hose of the gas reducer and tighten with the supplied strip.

Loosen the setting ring nut of the pressure reducer before opening the cylinder valve.

Open the cylinder and adjust the quantity of gas (I/min) according to the illustrative use

data, see table (TAB. 2); any adjustments in gas flow can be carried out during welding

always using the pressure reducer ring nut. Check the tubing and fittings.

ATTENTION! Always close the gas cylinder valve at the end of work.

5.4.2 MMA WELDING

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

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

On the end take a special terminal that is used to close the uncovered part of the electrode.
This cable is connected to the terminal with the symbol (+)

Connecting the welding current return cable

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

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

Warnings:

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

The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 TIG WELDING

TIG welding is a welding procedure that takes advantage of the heat produced by the
electric arc which is struck, and maintained, between an infusible electrode (Tungsten) and
the piece to weld. The Tungsten electrode is supported by a torch suitable for transmission
of the welding current and protecting the electrode itself and the welding bath from
atmospheric oxidation through an inert gas flow (normally Argon: Ar 99.5%) which exits
the ceramic nozzle (Fig. H).

For the welding to be good, the correct diameter of the electrode must be used with the
recommended current, see table (TAB. 5).

The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2-3 mm, but can reach 8 mm
for welding edges.

The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed when welding suitably
prepared thin material (up to about 1 mm) (Fig. I).

A greater thickness requires rods made from the same material as the basic material and
with a suitable diameter, with edges that have been suitably prepared (Fig. L). For welding
to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from oxide, grease, oil,
solvent, etc.

6.1.1 HF and LIFT strike

HF strike:

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

Procedure:

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

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

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

Procedure:

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

6.1.2TIG DC welding

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

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

It is necessary to sharpen the tungsten electrode axially on the grinding wheel, as shown
in FIG. M, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. It is
important to carry out the grinding along the length of the electrode. This operation should
be repeated periodically, depending on the amount of use and wear of the electrode, or
when the electrode has been accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly.

6.1.3 TIG AC welding (if installed)

This type of process allows welding of metals such as aluminium and magnesium that form
a protective and insulating oxide on their surface. By inverting the welding current polarity,
you can “break” the surface layer of oxide via a mechanism called “ionic sandblasting”.

The current is alternating positive (I+) and negative (I-) on the workpiece to weld.

During the time (I-) the oxide is removed from the surface (“cleaning” or “pickling”) allowing
bath formation. During the time (I+) the maximum thermal contribution takes place on the
workpiece allowing welding.

The possibility of changing the balance in AC parameter allows you to work on the duration
times of each pole.

Higher positive balance values allow faster welding, higher penetration, more concentrated
arc, a narrower welding bath and limited heating of the electrode. Lower negative values
allow better cleaning of the workpiece. Using too low a balance value would widen the arc
and the deoxidised part, heating of the electrode resulting in ball formation on the tip and
more difficult striking and direction of the arc.

Using a too high balance value would cause a “dirty” welding bath with dark inclusions.
The figure (Fig. N) summarises the effects of changing the AC welding parameters.

1.4 Procedure
Use the knob to adjust the welding current to the required rate; adjust this value during
welding to adapt to the actual heat transfer required.
Press the torch button, checking correct flow of gas from the torch; if necessary, calibrate
the pre-gas and post-gas time; these times should be adjusted based on the working
conditions, in particular the post-gas delay must be such to allow cooling of the electrode
and the bath when welding is complete without coming in contact with the atmosphere
(oxidation and contamination).
TIG mode with 2T sequence:
- Fully press the torch button (T.B.) to strike the arc with current |
Then, the current increases according the START RAMP up to the welding current value.
- To interrupt welding, release the torch button which would cause gradual current
elimination (if END RAMP function inserted) or on immediate extinguishing of the arc
with immediate post-gas.
TIG mode with 4T sequence (Fig. 0):
The first press of the button strikes the arc with current . On releasing the button, the
current varies according to the START RAMP function up to the welding current value; this
value is maintained also with the button released. When the button is pressed again, the
current decreases according to the END RAMP function up to |, . The latter is maintained
up to release of the button which terminates the welding cycle starting with the post-gas
period. Instead, if during the END RAMP function the button is released, the welding cycle
immediately terminates and the post-gas period starts.
TIG mode with 4T sequence and BI-LEVEL (Fig. O):
The first press of the button strikes the arc with current . On releasing the button, the
current increases according to the START RAMP function up to the welding current value;
this value is maintained also with the button released. On each subsequent press of the
button (the time that passes between pressing and release must be short), the current
will vary between the value set in the BI-LEVEL | parameter and the main current value |,.
Keeping the button pressed for a long time, the current decreases according to the
END RAMP function up to | .. The latter is maintained up to release of the button which
terminates the welding cycle starting with the post-gas period.
Instead, if during the END RAMP function the button is released, the welding cycle
immediately terminates and the post-gas period starts.

6.

TIG SPOT and TIG THIN SPOT mode:
- Welding is carried out by keeping the torch push-button pressed until the pre-set time
has been reached (spot time).

6.2 MMA WELDING

- Itis mostimportant 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:



Welding current (A)
@ Electrode (mm)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

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

- As well as being determined by the chosen current intensity, the mechanical
characteristics of the welded join are also determined by the other welding parameters
i.e. arc length, working rate and position, electrode diameter and quality (to store the
electrodes correctly, keep themin a dry place protected by their packaging or containers).
The properties of the weld also depend on the ARC-FORCE value (dynamic behaviour) of
the welding machine. The setting for this parameter can be made either on the panel or
using the remote control with 2 potentiometers.

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

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

6.2.1 Procedure

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

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

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

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

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

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

7.1.1 Torch

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

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

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

- 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.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY TECHNICIANS

WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN FULL

RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL DIRECTIVE.

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

OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause serious

electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to direct contact

with moving parts.

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

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

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

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

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

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

8.TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE OR REQUESTING

ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

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

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

- The icon is not on, signalling intervention of the safety thermal switch for over or
undervoltage or short circuit.

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

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

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

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

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

/N

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

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

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

- Eseguirel’installazione elettricasecondole previste norme eleggiantinfortunistiche.

- 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.

- In presenza di una unita di raffreddamento a liquido le operazioni di riempimento
devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.

I WANN

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

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un approccio sistematico per la
valutazione dei limiti 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).

PCLO®

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

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

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive viene
verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore a
85dB(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione individuale (Tab. 1).

LOPAE®

1 CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore provoca campi
elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura crea un campo EMF nei
dintorni del circuito di saldatura e della saldatrice stessa.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature mediche (ad
esempio pacemaker, apparecchiature respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di queste
apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice o
valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per l'uso esclusivo in

ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza ai limiti di
base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.
Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al fine di ridurre al
minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di saldatura:

- avvicinare tra loro i cavi di saldatura. Fissarli con nastro adesivo quando possibile;
mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
saldatura;

non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno a oggetti metallici o al corpo;

non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura;

tenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il pit1 vicino
possibile al giunto in esecuzione;

non saldare vicino alla saldatrice;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime richieste come indicato
nella scheda dati EMF;

distanza dalla sorgente EMF in un punto oltre il quale I'esposizione é inferiore al
20% del valore minimo consentito: d = 35 cm (1/N/PE 230V) e 65 cm (3P + T 400V).

o\

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per l'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non é 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.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un ”Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso di
emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I'alimentatore di filo &
sostenuto dall'operatore (es. per mezzo di cinghie).
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 pu6 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 7.9 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
L'utilizzo della saldatrice deve essere limitato al singolo operatore.
L'operatore deve scollegare dalla macchina il cavo con la pinza porta-elettrodo una
volta terminata la saldatura MMA.
L'area intorno alla saldatrice deve essere interdetta a terze persone. Essa inoltre non
va lasciata incustodita.
Le torce non in uso vanno riposte nel loro alloggiamento.

RISCHI RESIDUI
RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice orizzontale di portata
adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate, sconnesse
etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

E vietato il solle to dell’
raffreddamento (quando presente).

carrello con saldatrice e gruppo di

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

RISCHIO DI USTIONI

Alcune parti della saldatrice (torcia, pinza portaelettrodo) e aree adiacenti possono
raggiungere temperature superiori a 65°C: e necessario indossare indumenti
protettivi adeguati.

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!
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- USO IMPROPRIO: é pericoloso l'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

- SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare sempre la bombola con idonei mezzi
atti ad impedirne cadute accidentali (se utilizzata).

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

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)
- Utilizzare la saldatrice solo con le seguenti condizioni ambientali:
« temperatura ambiente compresa tra -10°C e 40°C;
« umidita relativa dell’aria non superiore del 50% a 40°C;
« umidita relativa dell’aria non superiore del 90% a 20°C;
« L'aria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o sostanze corrosive,
ecc.

IMMAGAZZINAMENTO

- Collocare la macchina e i suoi accessori (con o senza imballo) in locali chiusi.

- La temperatura ambiente deve essere compresa tra -20°C e 55°C.

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido e temperatura
ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo suggerito dal produttore oppure
svuotare completamente il circuito idraulico e il serbatoio dal liquido.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina dall’'umidita, dallo
sporco e dalla corrosione.

mmm SMALTIMENTO

Non smaltire questa saldatrice con i normali rifiuti domestici al termine del ciclo di
vita utile.

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura elettrica presso punti
di raccolta designati allo smaltimento e al riciclo delle apparecchiature elettriche o,
rivolgersi al negozio presso il quale é stato acquistato il prodotto. Questa disposizione
riguarda solamente lo smaltimento delle apparecchiature nel territorio dell’'Unione
Europea (RAEE).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per la saldatura TIG (AC / DC) con innesco HF oppure LIFT e la saldatura
MMA di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

In corrente alternata TIG AC & possibile saldare I'alluminio e le sue leghe (AISi, AIMg) mentre
in corrente continua TIG DC gli acciai (al carbonio, inossidabili, basso legati e alto legati) e i
metalli pesanti (rame, nichel, titanio e loro leghe).

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

La regolazione con sistema “inverter” allingresso della linea di alimentazione 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 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

TIG

- Regolazione corrente AC/DC e parametri caratteristici.

- Innesco HF/LIFT.

- Funzionamento continuo/pulsato.

- Selezione modi 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Connessione e impostazione gruppo raffreddamento ad acqua G.R.A. (solo versioni R.A.).

MMA

- Regolazione corrente, Arc Force e Hot Start.

- Protezione anti-stick.

- Funzionamento continuo/pulsato a valore medio (se previsto).
- Dispositivo VRD.

ALTRO

- Visualizzazione a display dei parametri e modi selezionati.

- Possibilita di memorizzare e richiamare programmi personalizzati (JOB).

- Richiamo facilitato dei parametri di fabbrica (DEFAULT) e modalita semplificata predefinita
(EASY).

PROTEZIONI

- Protezione termostatica

- Protezione contro le tensioni anomale (tensione di alimentazione troppo alta o troppo
bassa).

- Protezione contro i corto circuiti accidentali dovuti a contatto tra torcia e massa.

- Protezione anti-stick (MMA).

- Protezione per sovratemperatura o pressione insufficiente del circuito raffreddamento ad
acqua della torcia (solo versioni R.A.).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Torce TIG di vari modelli.

- Kit saldatura MMA.

- Kit consumabili di vario tipo.

- Maschera auto oscurante: con filtro fisso o regolabile.
- Comandi a distanza manuale e pedale.

- Adattatore bombola Argon.

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

- Gruppo raffreddamento ad acqua.

- Liquido refrigerante.

- Carrelliin varie soluzioni.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

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

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

7- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ :tensione alternata monofase;

3~ :tensione alternata trifase.
8- Grado di protezione dell'involucro.
9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:
- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice (limiti ammessi
+10%).
- |, . : Corrente massima assorbita dalla linea.
- 1, : Corrente effettiva di alimentazione.
10- Prestazioni del circuito di saldatura:
- U_:tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
- L/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire erogate
dall3 saldatrice durante la saldatura.
- X:Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice puo erogare
la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di
10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-by
sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).
- A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d'arco.
11- Numero di matricola per l'identificazione della saldatrice (indispensabile per assistenza
tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).
12- ——=3-: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
della linea.
13- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é riportato nel capitolo 1“Sicurezza
generale per la saldatura ad arco”.

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB. 1).

- CONSUMO MEDIO GAS DI SALDATURA: vedi tabella (TAB. 2).
- TORCIA: vedi tabella (TAB. 3).

- PINZA PORTAELETTRODO: vedi tabella (TAB. 4).

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

4. DESCRIZIONE DELLE SALDATRICI

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

La saldatrice & costituita essenzialmente da moduli di potenza e di controllo realizzati su
circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e ridotta manutenzione.
Questa saldatrice & controllata da un microprocessore che permette di impostare un
elevato numero di parametri per consentire una saldatura ottimale in ogni condizione e su
ogni materiale. E necessario pero, per utilizzarne appieno le caratteristiche, conoscerne le
possibilita operative.

Descrizione (Fig. B)

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

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

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

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

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

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

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

8- Pannello diimpostazione e visualizzazione dei parametri e dei modi di funzionamento.

9- Generatore innesco HF.

10- Elettrovalvola gas protezione EV.

11- Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12- Regolazione a distanza.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
4.2.1 Pannello posteriore (Fig. C)
1- Interruttore generale O/OFF - I/ON.
2- Cavo dialimentazione (2P + T (Monofase)), (3P + T (Trifase)).
3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola).
4- Fusibile ausiliario del G.R.A. in riferimento schema elettrico (se previsto).
5- Connettore per gruppo raffreddamento acqua (se previsto).
6- Connettore per comandi a distanza:
E’ possibile applicare alla saldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli presente
sul retro, 2 tipi diversi di comando a distanza. Ciascun dispositivo viene riconosciuto
automaticamente e permette di regolare i seguenti parametri:
- Comando a distanza a pedale:
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale. In modo TIG 2T,
inoltre, la pressione del pedale agisce da comando di start per la macchina al posto
del pulsante torcia (se previsto).
- Comando a distanza con due potenziometri:
il primo potenziometro regola la corrente principale. Il secondo potenziometro
regola un‘altro parametro che dipende dal modo di saldatura attivo. Ruotando tale
potenziometro viene visualizzato il parametro che si sta variando (che non é piu
controllabile con la manopola del pannello). Il significato del secondo potenziometro
&: ARC FORCE se in modo MMA e RAMPA FINALE se in modo TIG.

4.2.2 Pannello anteriore (Fig. D, E)
1- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
2- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
3- Connettore per collegamento cavo comando torcia.
4- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.
5- Pannello comandi:
5a. Pulsante impostazione principale del processo di saldatura.
« Pressione breve (PROCESSO):

- 7—I:I saldatura ad elettrodo rivestito (MMA).

i saldatura TIG con innesco dell'arco ad alta frequenza (TIG HF).
IFT

- |t= saldatura TIG con innesco dell'arco partendo a contatto (TIG LIFT).
D=

- L “in modalita TIG indica la saldatura in corrente continua (DC).
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- e in modalita TIG indica la saldatura in corrente alternata (AC), se previsto. - 't1 tempo pre-gas di efflusso del gas di protezione prima della partenza della
saldatura (regolazione 0-10 secondi).
« Pressione prolungata (JOB): 1#-\.
- Ove previsto (Fig. D) consente la gestione dei programmi di saldatura predefiniti - corrente iniziale mantenuta per un tempo fisso in 2T e per tempo pari al
o salvati: menu di richiamo e salvataggio. Selezione attraverso manopola mantenimento del pulsante premuto in 4T (regolazione in Ampere).

multifunzione 5c. Uscita senza salvare con pressione breve. t2’—
tempo di rampa iniziale della corrente dal valore | a |, in OFF rampa non

5b. Pulsante selezione del modo di funzionamento. presente (regolazione 0.1-10 secondi).
« Pressione breve (MODE): N.B.: i parametril e T, possono essere modificati anche con comando remoto a
2 pedale, la regolazmne, pero, deve essere effettuata prima di attivare il comando
- la saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce con il stesso.

rilascio del pulsante torcia. n
4T - 412\ corrente principale di saldatura (corrente d'uscita in Ampere).

- la saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia e termina
solo quando il pulsante torcia viene premuto e rilasciato una seconda volta.
4T

11
—L in modalita PULSATO e Bi-Level rappresenta il rapporto tra il massimo valore
della corrente dellimpulso e la corrente principale (valore in percentuale con
i la saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia. Ad ogni regolazione 1-200%).
pressione/rilascio breve la corrente passa dal valore impostato m al valore

IS frequenza di pulsazione ovvero parametro che regola il tempo totale in cui

11 -
—L e viceversa. La saldatura termina quando il pulsante viene premuto per un la corrente pulsa sui due livelli impostati e inoltre, per i modelli AC/DC in TIG AC,
tempo lungo prestabilito. rappresenta la frequenza di ripetizione dell'intera onda di corrente (positiva e
negativa, regolazione in Hertz).
- permette I'esecuzione di puntature (0.1-10s) con controllo del tempo di O
durata della saldatura a display (icona lampeggiante). - B percentuale bilanciamento, in modo PULSATO (AC/DC) ¢ il rapporto tra il
tempo in cui la corrente é a livello piu alto e il periodo totale di pulsazione e inoltre
- permette l'esecuzione di puntature brevi (0.01-0.09s) con controllo del per i modelli AC/DC in TIG AC, rappresenta il rapporto tra tempo con corrente
tempo di durata della saldatura a display (icona lampeggiante). positiva e tempo con corrente negativa.
« Pressione prolungata (PULSE): - e tempo di rampa finale della corrente dal valore |, al_,, in OFF rampa non
PULSE presente (regolazione 0.1-10 secondi).
- MinTI6 permette la pulsazione della corrente su 2 livelli per una saldatura a Land
ridotto apporto termico su spessori sottili con impostazione dei parametri - corrente finale, in 2T & il valore di corrente di spegnimento dell’arco dopo la
caratteristici n _L I, & & rampa finale se il tempo di rampa & maggiore di zero, in 4T € la corrente mantenuta
PULSE dopo la rampa finale per tutto il tempo in cui il pulsante torcia rimane premuto
- M\1in MMA permette la pulsazione della corrente a valor medio per facilitare (regolazione in Ampere).
la saldatura in verticale con impostazione dei parametri caratteristici m_,_m A

|12 tempo post-gas di efflusso del gas di protezione a partire dall’arresto della
saldatura (regolazione 0-10 secondi).

-l © o

PULSE Uz
M\11 in TIG permette la pulsazione della corrente per la saldatura di spessori "3 energia di preriscaldo se previsto, solo per i modelli AC/DC in TIG AC, regola

sottili con impostazione automatica a valori predefiniti dei parametri il preriscaldo dell'elettrodo per agevolare la partenza. In OFF preriscaldo non
caratteristici , e in funzione della corrente impostata. resente (impostazione mm in relazione diametro dell’elettrodo impiegato).
W R presente (imp piegato)

Altre icone indicative presenti sul display:
5¢. Manopola multifunzione con pulsante e rotazione.
In relazione alle impostazioni e modi predisposti consente la selezione e la

aarm avviso di segnalazione/allarme, in genere abbinato al codice indicato sul

regolazione dei parametri relativi visualizzando il valore impostato sul display. display, richiama l'attenzione sulla possibile anomalia/protezione automatica
attiva sulla saldatrice.

In particolare per processo MMA i parametri modificabili e visualizzabili su @E

display (Fig. D-5d, E-5d) sono: - protezione termica, abbinato a a.arm e codice sul display, avviso di

condizione raggiungimento dei limiti di riscaldamento interno.

"\’: :\’: "/" % g%;rtigita attiva, indica la presenza di tensione nelle prese di uscita della
A N JAY N AN '
- - (=l

- comando a distanza, indica collegamento e controllo attivo dei comandi

HOT ARC esterni o in torcia.
sTART | /1\ FoRCE 1M\

- puntatore di posizione, in 4T con

inferiore a un valore predefinito

_m PULSE indica il settaggio di una corrente iniziale minima che rende visibile I'arco di
i I.III.".I.I I saldatura con pulsante premuto. Cio consente di scegliere con precisione il punto
VRD | Hz di partenza della saldatura (se la corrente iniziale viene impostata oltre un certo
— — BAL [ B limite la funzione si disabilita automaticamente).
VRD - PRG ove previsto, abbinato all'indicazione a display del numero di JOB attivo,
- abilitazione/disabilitazione dispositivo “Volgate Reduction Device” per la indica il programma selezionato i cui parametri possono essere visualizzati,
partenza in sicurezza in bassa tensione. modificati e salvati.

HOT
- START sovracorrente iniziale per ottimizzare linnesco dell'arco di saldatura -

AVE quando attivo indica salvataggio in corso del programma di saldatura come

(regolazione 0-100%). impostato.
ARC
- FORCE 5oyra corrente dinamica per ottimizzare la fluidita della saldatura e evitare - ove previsto, indica gestione del gruppo di raffreddamento (G.R.A.) per
I'incollamento dell’elettrodo (regolazione 0-100%). torce compatibili. Limpostazione si effettua accendendo la saldatrice con i
n pulsanti 5a e 5¢ premuti contemparaneamente e selezionando con la rotazione
- 412\ corrente principale di saldatura in modalita semplice oppure in modalita della manopola 5¢ “ON” (G.R.A. attivato) oppure OFF (G.RA. disabilitato). Il
pulsato ¢ il valore di corrente media che si vuole mantenere (corrente d'uscita in salvataggio della scelta con ulteriore pressione pulsante 5c.
Ampere).
—m - parametri di fabbrica, indica il settaggio di tutti i parametri a un valore
- in modalita PULSE MMA rappresenta il rapporto tra il massimo valore della predefinito utile per ampia operativita. L'utente pud impostare a piacere la
corrente dell'impulso e la corrente media impostata (valore in percentuale con corrente principalensenza alterare le altre impostazioni automatiche.
regolazione 100-200%). I2
Nota: il valore minimo dellimpulso non viene impostato ma calcolato, in relazione Procedura di reset DEFAULT
ai parametri funzione del tempo, in modo che la corrente media sia pari a quella E possibile riattivare in ogni momento tale condizione spegnendo e accendendo
impostata. la saldatrice con il pulsante della manopola multifunzione (Fig. D e E-5¢) premuto.
- U rappresenta il numero di pulsazioni al secondo (valore in Hertz con 5e. Pulsante LOAD
regolazione 0.2-99Hz). ove previsto (Fig. E) consente il passaggio al menu di gestione dei programmi di
q saldatura predefiniti o salvati (JOB). Selezione attraverso manopola multifunzione
- B rappresenta il rapporto tra durata dell'impulso rispetto alla durata totale del 5c.

ciclo (valore in percentuale con regolazione 10-99%).

5f. Pulsante SAVE o GAS TEST
In particolare per processo TIG i parametri modificabili e visualizzabili su ove previsto, in genere con pressione breve, esegue il GAS TEST attivando la
display (Fig. D-5d, E-5d) sono: fuoriuscita del gas dal circuiro per circa 10 secondi (spurgo tubazioni, regolazione

portata). All'interno del menu JOB invece consente I'uscita senza salvare (pressione
breve) o in alternativa il salvataggio delle impostazioni attive (pressione prolungata).

'\l' '\l' '/' o, T

Sec Messaggi di servizio indicativi sul display alfanumerico (Fig. D-5d, E-5d):
"\' "\' '\' -AL.1 : intervento protezione termica del circuito primario (se previsto).
@ -AL.2 : intervento protezione termica del circuito secondario.
-AL.3 : intervento protezione per sovra tensione della linea di alimentazione.
-AL.4 : intervento protezione per sotto tensione della linea di alimentazione.

-AL.8 : tensione ausiliaria fuori range.

-AL.9 : malfunzionamento del gruppo di raffreddamento (se previsto).
-AL.13 : comunicazione interna offline (se previsto).

-AL.20 : intervento sensore monitoraggio temperatura (se previsto).
— BAL — -AL.28 : intervento monitoraggio rapporto d'intermittenza.

-AL.30 : intervento protezione sovra corrente.

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d'allarme.
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Allo spegnimento e normale la comparsa per alcuni instanti dell'intervento protezione
sotto tensione.

5.INSTALLAZIONE
ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
A ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI ESCLUSIVAMENTE DA
PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

5.1 ALLESTIMENTO (Fig. Q)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute nellimballo
(se previste).

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (Fig. F)
5.1.2 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (Fig. G)

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.3 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

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

) per macchine trifasi.

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

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12. Se essa viene
collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita dellinstallatore o
dell'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa (se necessario,
consultare il gestore della rete di distribuzione).

-Tipo B (

5.3.1 Spina e presa
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T (1~)), 3P + T (3~)) di
portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico;
I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della
linea di alimentazione. La tabella (TAB. 1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla
tensione nominale di alimentazione.
ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il
A sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI ACCERTARSI
A CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.
La Tabella (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base alla
massima corrente erogata dalla saldatrice.

5.4.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

Collegamento alla bombola gas

Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo la riduzione

apposita fornita come accessorio (quando venga utilizzato gas Argon).

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

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

bombola.

Aprire labombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi d'impiego,

vedi tabella (TAB. 2); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno essere eseguiti

durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di pressione. Verificare la

tenuta di tubazioni e raccordi.

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

5.4.2 Saldatura MMA

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

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta dell’elettrodo.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

Raccomandazioni:

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURATIG

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

E indispensabile per una buona saldatura impiegare il corretto diametro di elettrodo con la
corrente consigliata, vedi tabella (TAB. 5).

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

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili opportunamente
preparati (fino a Tmm ca.) non serve materiale d'apporto (Fig. I).

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del materiale
base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (Fig. L). E opportuno,
per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti ed esenti da
ossido, oli, grassi, solventi, etc.

6.1.1 Innesco HF e LIFT

Innesco HF:

L'accensione dell'arco elettrico avviene senza il contatto tra elettrodo di tungsteno e pezzo
da saldare, tramite una scintilla generata da un dispositivo ad alta frequenza.

Tale modalita diinnesco non comporta ne inclusioni di tungsteno nel bagno di saldatura, ne
usura dell’elettrodo ed offre una partenza facile in tutte le posizioni di saldatura.
Procedimento:

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

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

Innesco LIFT:

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

Procedimento:

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

6.1.2 Saldatura TIG DC

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

Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente usato dell’elettrodo con
il 2% di Torio (banda colorata rossa) o I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata grigia).
E necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi Fig. M, 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 dellimpiego e dell’'usura dell’elettrodo oppure
quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato oppure impiegato non
correttamente.

6.1.3 Saldatura TIG AC (se previsto)

Questo tipo di processo permette di saldare metalli come I'alluminio e il magnesio che
formano sulla loro superficie un ossido protettivo e isolante. Invertendo la polarita della
corrente di saldatura si riesce a “rompere” lo strato superficiale di ossido attraverso un
meccanismo detto “sabbiatura ionica”.

La corrente é alternativamente positiva (I+) e negativa (I-) sul pezzo da saldare.

Durante il tempo (I-) l'ossido viene rimosso dalla superficie (“pulizia” o “decapaggio”)
permettendo la formazione del bagno. Durante il tempo (I+) avviene il massimo apporto
termico al pezzo permettendo la saldatura.

La possibilita di variare il parametro balance in AC consente di agire sui tempi di durata di
ogni polarita.

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

Usare un valore eccessivo di balance comporta un bagno di saldatura“sporco” con inclusioni
scure.

La figura (Fig. N) riassume gli effetti di variazione dei parametri in saldatura AC.

6.1.4 Procedimento

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

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

Modo TIG con sequenza 2T:

- Premendo a fondo il pulsante torcia (PT) fa innescare I'arco con una corrente | .
Successivamente la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIALE fino al valore
della corrente di saldatura.

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

Modo TIG con sequenza 4T (Fig. 0):

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

Modo TIG con sequenza 4T e BI-LEVEL (Fig. O):

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

- Mantenendo premuto il pulsante per un tempo prolungato la corrente diminuisce
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secondo la funzione RAMPA FINALE fino | Quest'ultimo viene mantenuto fino al
rilascio del pulsante che termina il ciclo di saldatura iniziando il periodo di post gas.
Invece, se durante la funzione RAMPA FINALE si rilascia il pulsante, il ciclo di saldatura
termina immediatamente e inizia il periodo di post gas.

Modo TIG SPOT e TIG THIN SPOT:
- La saldatura avviene mantenendo premuto il pulsante torcia fino al raggiungimento del
tempo preimpostato (tempo di spot).

6.2 SALDATURA MMA

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

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

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Si osservi che a parita di diametro dell'elettrodo, valori elevati di corrente saranno
utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta dovranno
essere utilizzate correnti 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 saldatrice. Tale parametro & impostabile da pannello,
oppure & impostabile con comando a distanza a 2 potenziometri.

- Si osservi che valori alti di ARC-FORCE danno maggior penetrazione e permettono la
saldatura in qualsiasi posizione tipicamente con elettrodi basici, valori bassi di ARC-
FORCE permettono un arco pili morbido e privo di spruzzi tipicamente con elettrodi rutili.
La saldatrice e inoltre equipaggiata di dispositivi HOT START e ANTI STICK che
garantiscono partenze facili e assenza di incollamento dell’elettrodo al pezzo.

6.2.1 Procedimento

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

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

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

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

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

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

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE ESEGUITE

ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-

MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE ED

A ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E

SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice possono causare

shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

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

- 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.

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

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI ESEGUIRE

VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA

CONTROLLARE CHE:

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

Con interruttore generale in "ON" la lampada relativa sia accesa; in caso contrario il difetto

normalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina, fusibili, etc.).

Non sia accesa l'icona segnalante l'intervento della sicurezza termica di sovra o

sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di intervento

della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della macchina,

verificare la funzionalita del ventilatore.

Controllare la tensione di linea, se il valore e troppo alto o troppo basso la saldatrice

rimane in blocco.

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

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

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

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

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

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

AN

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

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

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

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

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

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

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

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

- En présence d'une unité de refroidissement par liquide, les opérations de
remplissage doivent étre exécutées avec le poste de soudage éteint et débranché
du réseau d'alimentation.

I VAN N

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoir un renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer a proximité de
I'arc des apparells assurant I'élimination des fumées de dage; une évaluation
sy tique des limites d’exposition aux fumées de soudage en fonction de leur
composmon, de leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est
indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons UV (si
prévue).

POCLO®

- Adopter une isolation électrique adequate par rapport alatorche, alapiéce a usiner
et aux éventuelles parties métalliques mises a la terre placées dans les environs
(accessibles).

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

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

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

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

L OO

EMEF

SIAIEE

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX

Le courant électrique qui circule dans un quelconque conducteur provoque des
chants électriques et magnétiques (CEM) localisés. Le courant de soudage crée un

champ CEM aux alentours du circuit de soudage et du poste de soudage.

Les champs électromagnétiques peuvent avoir des interférences avec certains
dispositifs médicaux (ex. pacemakers, appareils respiratoires, prothéses métalliques,
etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adéquates a I'égard des personnes porteuses
de ces dispositifs. Exemple : interdire I'accés a la zone d'utilisation du poste a souder
ou évaluer le risque personnel pour les soudeurs.

Ce poste de soudage satisfait les standards techniques de produit pour I'utilisation
en milieu industriel a but professionnel. La conformité aux limites de base en
matiére d’exposition humaine aux champs électromagnétiques en environnement
domestique n’est pas garantie.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-aprés, afin de réduire au minimum
I'exposition aux champs CEM provenant du circuit de soudage :

- rapprocher les cables de soudage les uns des autres. Les fixer avec du ruban adhésif
si possible ;

maintenir la téte et le tronc le plus loin possible du circuit de soudage ;

ne jamais enrouler les cables de soudage autour d’objets métalliques ou autour du
corps;

ne pas souder avec le corps au milieu du circuit de soudage ;

tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps ;

brancher le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder le plus prés
possible du joint en exécution ;

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

tous les opérateurs doivent respecter les distances minimales indiquées sur la fiche
de données CEM ;

distance de la source CEM sur un point au-dela duquel I'exposition est inférieure a
20 % de la valeur minimale autorisée : d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Appareils de classe A:

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

PR'ECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;

- dans des lieux fermés;

- en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques d’explosion;
DOIT étre soumise a l'approbation préalable d’'un ”"Responsable expert’, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir en cas
d’urgence.

IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10;
A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 :
Installation et utilisation».

NE JAMAIS procéder au soudage sile poste de soudage ou le dispositif d’'alimentation

du fil est maintenu par l'opérateur (par ex. au moyen de courroies).

Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas

d’utilisation de plates-formes de sécurité.

TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention effectuée avec

plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées

électriquement peut entrainer une accumulation de tension a vide dangereuse
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le double de la limite
admissible.

Il est nécessaire qu’'un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental

pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut adopter des mesures de protection

adéquates comme l'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

L'utilisation du poste de soudage doit étre limitée au seul opérateur.

L'opérateur doit débrancher de la machine le cable avec la pince porte-électrode

une fois le soudage MMA terminé.

L'aire autour du poste de soudage doit étre interdite aux tierces personnes. Celle-ci

ne doit pas non plus étre laissé sans surveillance.

Les torches non utilisées doivent étre rangées dans leur logement.

RISQUES RESIDUELS
RENVERSEMENT : placer le poste de soudage sur une surface horizontale de capacité
adaptée a son poids ; a défaut (ex. sols inclinés, disjoints etc.) il existe un danger de
renversement.

Il est interdit de soulever I'ensemble chariot avec poste de soudage et groupe de
refroidissement (quand il est présent).
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UTILISATION IMPROPRE : il est dangereux d’utiliser le poste de soudage pour
tout usinage différent de l'usinage prévu (ex. décongélation de tuyaux du réseau
hydrique).

RISQUE DE BRULURES

Certaines parties du poste de soudage (torche, pinces porte-électrode) et zones
voisines peuvent atteindre des températures supérieures a 65°C : des vétements de
protection adéquats sont nécessaires.

Laisser refroidir la piéce qui vient d’étre soudée avant de la toucher!

UTILISATION IMPROPRE : l'utilisation du poste de soudage par plusieurs opérateurs
en méme temps est dangereuse.

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE : toujours fixer la bouteille avec des
systémes appropriés afin d'en empécher la chute accidentelle (si utilisée).

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

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974-1)
- Utiliser le poste de soudage uniquement en conditions ambiantes ci-apres :
« température ambiante entre -10°C et 40°C ;
« humidité relative ambiante non supérieure a 50 % a 40°C;;
« humidité relative ambiante non supérieure a 90 % a 20°C;;
« Air environnant exempt de poussiére, acides, gaz ou substances corrosives, etc.

STOCKAGE

- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans des locaux
fermés.

- La température ambiante doit &tre comprise entre -20°C et 55°C.

En cas de machine équipée d'une unité de refroidissement par liquide et d'une

température ambiante inférieure a 0°C : utiliser le liquide antigel suggéré par le

producteur ou vidanger complétement le circuit hydraulique et le réservoir, du

liquide qu'il contient.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre I'humidité,

la saleté et la corrosion.

mmmm  MISE AU REBUT

Ne pas éliminer le poste de soudage avec les déchets ménagers en fin de vie utile.

Il appartient a I'utilisateur d’éliminer cet appareil électrique dans un point de collecte
chargé de I'élimination et du recyclage des équipements électrique. S'adresser sinon
au point de vente ou le produit a été acheté. Cette disposition s’applique uniquement
al’élimination des appareils électriques sur le territoire de I'Union européenne (DEEE).

A DEPOSER A DEPOSER
. EN MAGASIN  EN DECHETERIE
Cet appareil

se recycle

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Ce poste de soudage est une source de courant pour la soudure a l'arc, congu pour la
soudure TIG (AC / DC) avec amorcage HF ou LIFT et la soudure MMA délectrodes enrobes
(rutiles, acides, basiques).

En courant alternatif TIG AC, I'aluminium et ses alliages (AlSi, AIMg) peuvent étre soudés. En
courant continu TIG DG, les aciers (au carbone, inoxydables, faiblement alliés et fortement
alliés) et les métaux lourds (cuivre, nickel, titane et leurs alliages) peuvent étre soudés.

Les caractéristiques spécifiques de ce poste de soudage (INVERTER), comme sa vitesse
élevée et la précision de son réglage, lui conférent des qualités exceptionnelles dans le
soudage.

Le réglage a systéme « inverter » a I'entrée de la ligne d’alimentation détermine de plus une
réduction drastique de volume aussi bien du transformateur que de la réactance de lissage,
ce qui permet la construction d’un poste de soudage de volume et de poids extrémement
contenus et en exalte les qualités de maniabilité et de transportabilité.

2.2 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

TIG

- Réglage du courant AC/DC et des paramétres caractéristiques.

- Amorcage HF/ LIFT.

- Fonctionnement continu/pulsé.

- Sélection modes 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Branchement et configuration du groupe de refroidissement a eau G.R.A. (uniquement
versions R.A.).

MMA

- Réglage courant, arc force, hot start.

- Protection anti-stick.

- Fonctionnement continu/pulsé a valeur moyenne (si prévu).
- Dispositif VRD.

AUTRE

- Affichage a I'écran des paramétres et modes sélectionnés.

- Possibilité de mémoriser et de rappeler des programmes personnalisés (JOB).

- Rappel facilité des parameétres d'usine (DEFAULT) et mode simplifié prédéfini (EASY).

PROTECTIONS

- Protection thermostatique

- Protection contre les tensions anormales (tension d’alimentation trop haute ou trop
basse).

- Protection contre les court-circuits accidentels dus a contact entre torche et masse.

- Protection anti-stick (MMA).

- Protection contre les surchauffes ou la pression insuffisante du circuit de refroidissement
a eau de la torche (versions R.A. seulement).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Torches TIG de différents modéles.

- Kit de soudage MMA.

- Kit consommables de différents types.

- Masque a obscurcissement automatique : avec filtre fixe ou réglable.
- Commandes a distance manuelle et pédale.

- Adaptateur bouteille Argon.

- Raccord gaz et turbogaz pour branchement a la bouteille.
- Réducteur de pression avec manometre.

- Groupe de refroidissement a eau.

- Liquide réfrigérant.

- Chariots divers.

3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
3.1 PLAQUETTES DES DONNEES
Les principales données concernant I'emploi et les prestations du poste de soudage sont
résumées sur la plaquette des caractéristiques et ont la signification suivante :
Fig.A
1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des machines pour
le soudage a l'arc.
2- Nom et adresse du fabricant.
3- Nom du modele.
4- Symbole de la structure interne du poste de soudage.
5- Symbole du procédé de soudage prévu.
6- Symbole S :indique que I'on peut exécuter des opérations de soudage en lieu a risque
accru de choc électrique (ex. a proximité immédiate de grandes masses métalliques).
7- Symbole de la ligne d'alimentation :
1~ :tension alternée monophasée ;
3~ :tension alternée triphasée.
8- Degré de protection de I'enveloppe.
9- Données caractéristiques de la ligne d’alimentation :

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

= | 1 - Courant maximum absorbé par la ligne.

- 1, Courant effectif d'alimentation.

10- Performances du circuit de soudage :

- U, :Tension maximale a vide (circuit de nettoyage ouvert).

- /U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par le
poste a souder pendant le soudage.

- X:Rapport d'intermittence : indique le temps durant lequel le poste de soudage peut
produire le courant correspondant (méme colonne). Il s'exprime en %, sur la base d'un
cycle de 10min (par ex. 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause et ainsi de
suite).

Si les conditions d'utilisation (nominales, pour une température ambiante de 40°C)
sont dépassées, la protection thermique se déclenche (le poste de soudage reste en
stand-by jusqu'a ce que sa température revienne dans les limites admises).

- A/V-A/V :Indique la plage de réglage du courant de soudage (minimum - maximum)
ala tension d'arc correspondante.

11-Numéro de série pour lidentification du poste de soudage (indispensable
pour l'assistance technique, la demande de piéces détachées, la recherche de l'origine
du produit).

12- ——3-: Valeur des fusibles a actionnement retardé a prévoir pour la protection de la
ligne.

13- Symboles pour les normes de sécurité dont la signification est reportée au chapitre 1

«Sécurité générale pour le soudage a I'arc ».

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

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES

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

- CONSOMMATION MOYENNE GAZ DE SOUDAGE : voir tableau (TAB. 2).
- TORCHE : voir tableau (TAB. 3).

- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau (TAB. 4).

Le poids du poste a soudage est indiqué dans le tableau 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION DES POSTES DE SOUDAGE

4.1 SYNOPTIQUE

Le poste de soudage se compose principalement de module de puissance et de controle
réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour obtenir la plus haute fiabilité et un entretien
réduit.

Ce poste de soudage est géré par un microprocesseur qui permet de configurer un grand
nombre de paramétres afin d'obtenir une excellente soudure en toute condition et sur tout
matériau. Il est cependant nécessaire d'en connaitre toutes les potentialités pour exploiter
pleinement ses caractéristiques.

Description (Fig. B)

1- Entrée ligne d’alimentation groupe redresseur et condensateurs de lissage.

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

3- Transformateur a haute fréquence ; la bobine primaire est alimentée par la tension
convertie par le bloc 2 ; celui-ci a la fonction d'adapter la tension et le courant aux
valeurs nécessaires au procédé de soudage a l'arc et dans le méme temps d'isoler
galvaniquement le circuit de soudage de la ligne d’alimentation.

4- Pont redresseur secondaire avec inductance de lissage ; commute la tension / courant
alternative fournie par la bobine secondaire en courant / tension continu a trés basse
ondulation.

5- Pont de communication a transistors (IGBT) et pilotes ; transforme le courant de sortie
au secondaire de DC a AC pour le soudage TIG AC (si prévu).

6- Electronique de controle et de réglage ; controle instantanément la valeur du courant de
soudage et le compare a la valeur programmée par l'opérateur ; module les impulsions
de commande des pilotes des IGBT qui effectuent le réglage.

7- Logique de contrdle du fonctionnement du poste de soudage : configure les cycles de
soudure, commande les actionneurs, supervise les systéemes de sécurité.

8- Panneau de programmation et d‘affichage des paramétres et des modes de
fonctionnement.

9 - Générateur amorcage HF.

10- Electrovanne gaz protection EV.

11- Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

12- Réglage a distance.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION
4.2.1 Panneau postérieur (Fig. C)
1- Interrupteur général O/OFF - I/ON.
2- Cable d'alimentation (2P + T (Monophasé)), (3P + T (Triphasé)).
3- Raccord pour branchement du tuyau de gaz (détendeur bouteille).
4- Fusible auxiliaire du G.R.A. par rapport au schéma électrique (si prévu).
5- Connecteur pour groupe de refroidissement a eau (si prévu).
6- Connecteur pour commandes a distance :
Il est possible d’appliquer au poste de soudage, a l'aide d’un connecteur a 14 poles
prévu a cet effet sur l'arriere, 2 types différents de commande a distance. Chaque
dispositif est reconnu automatiquement et permet de régler les paramétres suivants :
- Commande a distance a pédale :
la valeur du courant est déterminée par la position de la pédale. De plus, en mode TIG
2T, la pression de la pédale vaut commande de départ pour la machine a la place du
bouton torche (s'il est prévu).
- Commande a distance avec deux potentiométres :
le premier potentiométre régule le courant principal. Le second potentiometre
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4.2.2 Tableau antérieur (Fig. D, E)

1-
2-
3-
4-
5-

régule un autre parameétre qui dépend du mode de soudage activé. En tournant ce
potentiometre, on affiche le paramétre que I'on est en train de varier (qui n'est plus - " représente le nombre de pulsations par seconde (valeur en Hertz avec
contrdlable avec la manette du tableau). La signification du second potentiométre réglage 0,2-99Hz).
est: ARC FORCE si on est en mode MMA et CROISSANCE FINALE si on est en mode TIG. J:h_

- 8 représente le rapport entre durée de I'impulsion par rapport a la durée totale

du cycle (valeur en pourcentage avec réglage 10-99%).

Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Connecteur pour branchement du cable du commande de la torche.
Raccord pour branchement du tuyau de gaz de la torche TIG.
Tableau de commandes :
5a. Bouton de configuration principale du procédé de soudure.

Pour le procédé TIG en particulier, les paramétres modifiables et consultables
al'écran ( Fig. D-5d, E-5d) sont :

'\l' '\l‘ '/' o T4

« Pression bréve (PROCEDE) :
- [?—: soudage a |'électrode enrobée (MMA).

soudage TIG avec amorcage de l'arc par haute fréquence (TIG HF).

LIFT
- [*— soudage TIG avec amorcage de I'arc partant par contact (TIG LIFT).

e o A .
- en modalité TIG, il indique le soudage en courant continu (DC).

- en modalité TIG, il indique le soudage en courant alternatif (AC), s'il est
prévu.

« Pression prolongée (JOB) :
- Si prévu (Fig. D) permet de gérer les programmes de soudure prédéfinis
ou enregistrés : menu de rappel et enregistrement. Sélection par poignée
multifonction 5c. Sortie sans enregistrer par pression bréve.

5b. Bouton de sélection du mode de fonctionnement.

« Pression bréve (MODE) :

- le soudage commence avec la pression du bouton de la torche et finit
quand le bouton est relaché.
T

- le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton de la
torche et termine seulement quand le bouton de la torche est pressé et relaché
une seconde fois.

4T

= l@ soudage commence avec la pression et le relachement du bouton

torche. A chaque pression / relachement bref, le courant passe de la valeur

programmée m_ a la valeur —m et vice versa. Le soudage se termine quand
2

le bouton est pressé pendant un temps long préétabli.

o permet I'exécution de soudages par points (0,1-10s) avec controle de la
durée du soudage sur l'afficheur (icone clignotante).

o/permet I'exécution de soudages par points brefs (0,01-0,09s) avec controle
de la durée du soudage sur I'afficheur (icone clignotante).

« Pression prolongée (PULSE) :

PULSE

M\ en TIG permet la pulsation du courant sur 2 niveaux pour un soudage a
apport thermique réduit sur épaisseurs fines avec configuration des parameétres
caractéristiques et

PULSE a n‘ —h .

Mnen MMA permet la pulsation du courant a valeur moyenne pour faciliter le
soudage a la verticale avec configuration des paramétres caractéristiques JE\.'

E’ I'nnn“l et BAL

M\11 en TIG, permet la pulsation du courant pour le soudage d'épaisseurs fines
avec configuration automatique a des valeurs prédéfinies des parameétres

caractéristiques et en fonction du courant configuré.
aues 1Ly . ** £ SR oo

5¢. Poignée multifonction avec bouton et rotation.

En fonction des programmations et des modes prévus, permet la sélection et la
configuration des paramétres correspondants en visualisant la valeur programmée
alécran.

Pour le procédé MMA en particulier, les parameétres modifiables et consultables
al'écran ( Fig. D-5d, E-5d) sont :

gER:
FAY AT N AN

- >
‘ siaar | /B\ ronce

Ly PULSE
i —IJL"'IP \ [M\14
VRD I Hz —

— — £ [J—

VRD

- habilitation / exclusion du dispositif « Voltage Reduction Device » pour le
départ en toute sécurité a basse tension.

HOT
- START 5yrintensité initiale pour optimiser I'amorcage de I'arc de soudage (réglage
0-100%).

ARC
- FORCE rintensité dynamique pour optimiser la fluidité du soudage et éviter le
collage de I'électrode (réglage 0-100%).

- Ja- courant principal de soudage en mode simple ou en mode pulsé, il s'agit de
la valeur de courant moyen que l'on veut conserver (courant de sortie en
Amperes).

11
- —L en mode PULSE MMA, représente le rapport entre la valeur maximale du
courant de I'impulsion et le courant moyen configuré (valeur en pourcentage avec
réglage 100-200%).
Remarque : la valeur minimale de limpulsion n'est pas configurée calculée,
relativement aux paramétres en fonction du temps, de maniere a ce que le
courant moyen soit égal au courant configuré.
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't1 temps de pré-gaz du flux du gaz de protection avant le départ du soudage
(réglage 0-10 secondes).

Is,
J-\' courant initial maintenu pendant une durée fixe en 2T et pendant une durée
égale au maintien du bouton pressé en 4T (réglage en Ampéres).

E’_temps de croissance initial du courant de la valeur | al,, en OFF rampe non
presente (réglage 0,1-10 secondes).

N.B. : les parametres | et T, peuvent aussi étre modifiés avec la commande a
dlstance a pédale, le reglage doit cependant étre effectué avant d’activer la
commande.

- ﬂ- courant principal de soudage (courant de sortie en Ampéres).
11 "
- —L en mode PULSE et Bi-Level, représente le rapport entre la valeur maximale

du courant de limpulsion et le courant principal (valeur en pourcentage avec
réglage 1-200%).

IS fréquence de pulsation, a savoir paramétre qui régle le temps total durant
lequel le courant pulse sur les deux niveaux configurés et, de plus, pour les
modeéles AC/DC en TIG AC, représente la fréquence de répétition de toute l'onde
de courant (positive et négative, réglage en Hertz).

- B b pourcentage équilibrage, en mode PULSE (AC/DC), rapport entre le temps
ou le courant est au niveau le plus haut et la période totale de pulsation, pour les
modeéles AC/DC en TIG/AC représente le rapport entre le temps avec courant
positif et le temps avec courant négatif.

\
tena temps de croissance finale du courantde lavaleur | al__, en OFF rampe non
présente (réglage 0,1-10 secondes).

ITend
A courant final, en 2T, valeur de courant I'extinction aprés la croissance finale si
le temps de croissance est supérieur a zéro. En 4T, courant maintenu apres la
croissance finale pendant tout le temps ol le bouton de la torche reste pressé
(r.églage en Amperes).

|12 temps de post-gaz du flux du gaz de protection a partir de I'arrét du soudage
(réglage 0-10 secondes).

"s37 énergie de préchauffage si elle est prévue, seulement pour les modeles AC/
DC enTIG AC, regle le préchauffage de I'électrode pour faciliter le départ. En OFF,
préchauffage non présent (configuration mm par rapport au diamétre de
I'électrode utilisée).

Autres icones indicatives présentes sur l'afficheur :

- aarm avis de signalement/alarme, en général associé au code indiqué sur
I'afficheur, attire I'attention sur la possible anomalie/protection automatique
active sur le poste de soudage.

protection thermique, associée a aarm et code sur l'afficheur, avis de
condition d'atteinte des limites de réchauffement interne.

- @-> sortie active, indique la présence de tension dans les prises de sortie du
poste de soudage.

- commande a distance, indique la connexion et le controle actif des

commandes externes ou sur torche.

- pointeur de position, en 4T avec inférieur a une valeur prédéfinie
indique le paramétrage d'un courant initial minimum qui rend visible I'arc de
soudage avec le bouton pressé. Ceci permet de choisir avec précision le point de
départ du soudage (si le courant initial est programmé au-dela d'une certaine
limite, la fonction s'exclut automatiquement).

PRG lorsque prévu, associé a l'indication a I'écran du numéro de JOB actif, indique
le programme sélectionné dont les parametres peuvent étre consultés, modifiés
et enregistrés.

save actif, indique une sauvegarde en cours du programme de soudage tel que
configuré.

- lorsque prévu, indique la gestion du groupe de refroidissement (G.R.A.)
pour torches compatibles. La programmation s'effectue en allumant le poste de
soudage en pressant en méme temps les boutons 5a et 5¢ et en sélectionnant en
tournant la poignée 5c « ON » (G.R.A. activé) ou OFF (G.R.A. désactivé).
L'enregistrement du choix se fait en pressant a nouveau le bouton 5c.

- (Default paramétres d'usine, indique le paramétrage de tous les paramétres a une
valeur prédéfinie utile pour une ample opérativité. L'utilisateur peut programmer
commeill'entend le courant principal _m_sans altérer les autres programmations

2

automatiques.
Procédure de réinitialisation (reset) DEFAULT
Il est possible de réactiver a tout moment cette condition en éteignant et en



allumant le poste de soudage avec le bouton de la poignée multifonction (Fig. D
et E-5¢) pressé.

5e. Bouton LOAD
lorsque prévu (Fig. E) permet de passer au menu de gestion des programmes de
soudage prédéfinis ou enregistrés (JOB). Sélection par poignée multifonction 5c.

5f. Bouton SAVE ou GAS TEST
lorsque prévu, en général par bréve pression, effectue le GAS TEST en activant la
sortie du gaz du circuit pendant environ 10 secondes (purge des conduits, réglage
du débit). ) l'intérieur du menu JOB, permet en revanche la sortie sans enregistrer
(pression bréve) ou d'enregistrer les paramétres actifs (pression prolongée).

Messages de service indicatifs sur I'afficheur alphanumérique (Fig. D-5d, E-5d) :

-AL.1 : intervention de la protection thermique du circuit primaire (s'il est prévu).
-AL.2 : intervention de la protection thermique du circuit secondaire.

-AL.3 : intervention de la protection pour surtension de la ligne d'alimentation.
-AL.4 : intervention de la protection pour sous-tension de la ligne d'alimentation.
-AL.8 : tension auxiliaire hors de la fourchette.

-AL.9 : dysfonctionnement du groupe de refroidissement (si prévu).

-AL.13 : communication interne hors ligne (si prévu).

-AL.20 : intervention du capteur de surveillance de la température (si prévu).
-AL.28 : intervention de la surveillance rapport d'intermittence.

- AL.30 : intervention de la protection contre les surintensités.

Le rétablissement est automatique a la cessation de la cause de I'alarme.

A I'extinction, I'apparition pendant quelques instants de I'intervention de la protection
contre les sous-tensions est normale.

5.INSTALLATION .
ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS D’INSTALLATION
A 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 PREPARATION (Fig. Q)
Déballer le poste de soudage, procéder au montage des piéces détachées contenues dans
I'emballage (si prévues).

5.1.1 Assemblage du cable de retour-pince (Fig. F)
5.1.2 Assemblage du cable de soudage-pince porte-électrode (Fig. G)

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a l'ouverture d’entrée et

de sortie de I'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.

ATTENTION: Installer le poste de soudure sur une surface horizontale d’'une
A portée correspondant a son poids pour éviter tout risque de déplacement ou
= de renver t

5.3 BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR

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

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

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs différentiels

de type suivant :
-Type A ( ) pour machines monophasées ;

-Type B ( ) pour machines triphasées.

- Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel EN 61000-3-11
(Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points d'interface du
réseau d'alimentation qui présentent une impédance inférieure a :

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le référentiel CEI/EN
61000-3-12.

S'il est branché au réseau d‘alimentation public, il appartient a linstallateur ou a
l'utilisateur de vérifier que le poste peut étre branché (si nécessaire, consulter le
gestionnaire du réseau de distribution).

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

5.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT DOIVENT
A ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.
Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en mm?)
en fonction du courant maximal distribué par le poste de soudage.

5.4.1 Soudage TIG

Branchement de la torche

- Insérer le cable porte-courant dans la borne a branchement rapide prévue a cet effet (-).
Brancher le connecteur a cinq pdles (bouton torche) a la prise appropriée. Brancher le
tube de gaz de la torche au raccord approprié.

Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est posée, le
plus pres possible du joint en exécution.
Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+).

Branchement a la bouteille de gaz

- Visser le réducteur de pression au détendeur de la bouteille de gaz en interposant la
réduction fournie a cet effet comme accessoire (en cas d'utilisation de gaz Argon).

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

- Desserrer la bague de réglage du détendeur de pression avant d'ouvrir la valve de la
bouteille.

Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I / min) d’aprés les données indicatives
d’usage, voir tableau (TAB. 2) ; d'éventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
I'étanchéité des tuyaux et des raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer le détendeur de la bouteille de gaz quand le travail est
terminé.

5.4.2 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 pdle
négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

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

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

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

Recommandations:

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

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGETIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage qui utilise la chaleur produite par I'arc électrique
qui est amorcé, et maintenu, entre une électrode infusible (Tungsténe) et le morceau
a souder. L'électrode de Tungstene est soutenue par une torche adaptée a y transmettre
le courant de soudage et a protéger Iélectrode et le bain de soudage contre I'oxydation
atmosphérique par un flux de gazinerte (normalement Argon : Ar 99,5 %) qui sort du gicleur
céramique (FIG. H).

Il est indispensable, pour un bon soudage, d'utiliser le bon diametre d'électrode avec le
courant conseillé, voir tableau (TAB. 5).

La saillance normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2-3 mm et peut
atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour des épaisseurs fines correctement
préparées (jusqu’a environ 1 mm) aucun matériau d’apport n'est nécessaire (Fig. I).

Pour des épaisseurs supérieures, les baguettes doivent avoir la méme composition que
le matériau de base, un diametre adapté et une préparation adéquate des bords (Fig. L).
Pour une bonne réussite du soudage, les morceaux doivent étre soigneusement nettoyés et
exempts d'oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

6.1.1 Amorgage HF et LIFT

Amorcage HF :

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

Procédé :

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

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

Amorcage LIFT:

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

Procédé :

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

6.1.2 Soudage TIG CC

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

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

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

6.1.3 Soudage TIG AC (s'il est prévu)

Ce type de procédé permet de souder des métaux comme I'aluminium et le magnésium qui
forment sur leur surface un oxyde protecteur et isolant. Linversion de la polarité du courant
de soudage permet de « casser » la couche superficielle d'oxyde selon un mécanisme appelé
«sablage ionique ».

Le courant est alternativement positif (I+) et négatif (I-) sur la piéce a souder.

Pendant le temps (I-), 'oxyde est éliminé de la surface (« nettoyage » ou « décapage ») en
permettant la formation du bain. Pendant le temps (I+), le plus fort apport thermique se
produit sur la piéce, en permettant le soudage.

La possibilité de modifier le paramétre balance en AC permet d'agir sur les temps de durée
de chaque polarité.

Des valeurs positives supérieures de balance permettent un soudage plus rapide, plus de
pénétration, un arc plus concentré, un bain de soudure plus étroit et un échauffement limité
de I'électrode. Des valeurs négatives inférieures permettent une plus grande propreté de la
piece. L'utilisation d’une valeur de balance trop basse entraine un élargissement de I'arc et
de la partie désoxydée, une surchauffe de I'électrode s'accompagnant de la formation d'une
boule sur la pointe, d'un amorcage et d’'une orientation de I'arc plus difficiles.

L'utilisation d'une valeur de balance excessive entraine un bain de soudure « sale » avec des
inclusions foncées.

La figura (Fig. N) résume les effets de variation des paramétres en soudure AC.

6.1.4 Procédé
- Régler le courant de soudage a la valeur désirée a l'aide de la poignée ; adapter le
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éventuellement pendant le soudage a I'apport thermique réel nécessaire.

- Presser le bouton torche en vérifiant le flux du gaz en sortie de la torche ; étalonner, si
nécessaire, le temps de pré-gaz et de post-gaz ; ces temps doivent étre réglés en fonction
des conditions de travail, le retard du post-gaz doit en particulier permettre, en fin de
soudage, un refroidissement de I'électrode et du bain sans qu'ils entrent en contact avec
I'atmosphere (oxydations et contaminations).

Mode TIG avec séquence 2T :

- En pressant a fond le bouton torche (P.T.), fait amorcer I'arc avec un curant I
Ensuite le courant augmente selon la fonction CROISSANCE INITIALEJusqu a lavaleur du
courant de soudage.

- Pour interrompre le soudage, relacher le bouton de la torche en provoquant I'annulation
progressive du courant (si la fonction CROISSANCE FINALE est active) ou l'extinction
immédiate de I'arc suivie du post-gaz.

Mode TIG avec séquence 4T (Fig. 0) :

- La premieére pression du bouton fait amorcer I'arc avec un curant | . Au relachement du
bouton, le courant varie selon la fonction CROISSANCE INITIALE® Jusqua la valeur du
courant de soudage ; cette valeur se maintient méme apreés avoir relaché le bouton.
En pressant a nouveau le bouton, le courant diminue selon la fonction CROISSANCE
FINALE jusqu'a I, . Ce dernier est maintenu jusqu'au relachement du bouton qui met
fin au cycle de soudage en commencant la période de post-gaz. En revanche, si pendant
la fonction CROISSANCE FINALE le bouton est relaché, le cycle de soudage se termine
immédiatement et la période de post-gaz commence.

Mode TIG avec séquence 4T et BI-LEVEL(Fig. O) :

- La premiére pression du bouton fait amorcer I'arc avec un curant | . Au relachement du
bouton, le courant augmente selon la fonction CROISSANCE INITIALEJusqu alavaleurdu
courant de soudage ; cette valeur se maintient méme apres avoir relaché le bouton. A
chaque pression du bouton (le temps qui s'écoule entre la pression et le relachement doit
étre court) le courant variera entre la valeur définie au niveau du parametre BI-LEVEL |, et
la valeur du courant principal I,

- En gardant le bouton enfoncé de facon prolongée, le courant diminue selon la fonction
CROISSANCE FINALE jusqua |, . Ce dernier est maintenu jusquau relachement du
bouton qui met fin au cycle de soudage en commencant la période de post-gaz.

En revanche, si pendant la fonction CROISSANCE FINALE le bouton est relaché, le cycle de
soudage se termine immédiatement et la période de post-gaz commence.

Mode TIG SPOT et TIG THIN SPOT :

- Le soudage s‘effectue en maintenant la pression sur le bouton de la torche jusqua ce
qu'on dépasse le temps programmé (temps de spot).

6.2 SOUDAGE MMA

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

- Le courant de soudage se régle en fonction du diamétre de Iélectrode utilisée et du
type de joint que I'on désire effectuer; a titre indicatif, les courants utilisables pour les
différentes diamétres d'électrodes sont:

; Courant de soudage (A)
@ Electrode (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

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

- Les caractéristiques mécaniques du raccord soudé sont fonction de l'intensité de courant
sélectionnée, mais également d’autres parameétres 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 paramétre peut étre configuré sur le
panneau ou avec la commande a distance a 2 potentiométres.

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

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

6.2.1 Exécution

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

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

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

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

7.ENTRETIEN

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

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

7.1.1Torche

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

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

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

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

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

ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU
A RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX

DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.
Tout contrdle 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.
- Périodiquement et, dans tous les cas, a une fréquence dépendant de I'utilisation et des
poussiéres contenues dans I'atmosphére ambiante, inspecter l'intérieur du poste de
soudage et retirer la poussiére déposée sur les cartes électroniques au moyen d'un jet
d’air comprimé ou d'un solvant adapté.
Contrdler également que les connexions électriques sont correctement serrées et vérifier
I'état de l'isolement des céblages.
A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les vis de
fixation.
Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.
Apreés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les cablages
comme ils étaient a l'origine en faisant attention que ces derniers n'entrent pas en contact
avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre des températures
élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute tension et les
branchements des transformateurs secondaires en basse tension.
Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

8. RECHERCHE DES PANNES

DANS LEVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT D’EFFECTUER

DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE

D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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

Linterrupteur général étant sur "ON’, le témoin relatif est allumé; dans le cas contraire

la panne réside normalement dans la ligne d'alimentation (cables, prise et/ou fiche,

fusibles, etc.).

Licone signalant l'intervention de la sécurité thermique, de sur-ou sous-tension ou de

court-circuit, ne soit pas allumée.

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
Iélimination 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 (par exemple des peintures).

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

N

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

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

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

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

- La soldadora debe conectarse exclusi
conductor de neutro conectado a tierra.

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

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

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

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido, las operaciones de llenado
deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desconectada de la red de
alimentacion.

I VAN/N

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

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

- No soldar en recipientes a presion.

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

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

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

PCLO®

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

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

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

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

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

L OO

EMEF
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LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS

La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos eléctricos y

te a un de alimentacién con
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magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un campo CEM en los
alrededores del circuito de soldadura y de la soldadora misma.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos (por
ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de proteccion
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora o
valorar el riesgo individual para los encargados de la soldadura.

Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el uso exclusivo en
ambiente industrial con objetivo profesional. No se asegura que cumpla los limites de
base relativos a la exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente
doméstico.

Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a continuacion, para
reducir al minimo la exposicién a los campos CEM del circuito de soldadura:

- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta adhesiva cuando sea
posible;

mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura;

no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos metalicos o del
cuerpo;

no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;

mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

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

no soldar cerca de la soldadora;

todos los operadores deberian respetar las distancias minimas necesarias como se
indica en la ficha de datos CEM;

distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la exposicion es
inferior al 20% del valor minimo permitido: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65cm (3P + T
400V).

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su uso
exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y en
los directamente conectados a una red de 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.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen en
7.10; A-8; A.10 de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo es
sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).
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 realice la medicion instrumental para
determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion adecuadas
como indicado en el punto 7.9 de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de
arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
La utilizacion de la soldadura debe limitarse solo al operador.
El operador debe desconectar de la maquina el cable con la pinza portaelectrodo
una vez terminada la soldadura MMA.
Debe prohibirse el paso a terceras personas en el area alrededor de la soldadora.
Esta no debe dejarse desprotegida.
Las antorchas que no se usan deben guardarse en su alojamiento.

RIESGOS RESIDUALES
VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada a la masa; en caso contrario (por ejemplo, suelos inclinados, irregulares)
existe el peligro de vuelco.

- Se prohibe elevar el conjunto de carro con soldadora y grupo de enfriamiento
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(cuando esta presente).

USO IMPROPIO: es peligroso utilizar la soldadora para cualquier elaboraciéon
diferente de la prevista (por ejemplo, descongelacion de tuberias de la red de agua).

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza portaelectrodos) y areas adyacentes
pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es necesario usar ropa de
proteccion adecuada.

Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

USO IMPROPIO: Es peligroso que mas de un operador utilice la soldadora
contemporaneamente.

DESPLAZAMIENTO DE LA SOLDADORA: asegurar siempre la bombona con medios
adecuados para evitar caidas accidentales (si se utiliza).

Se prohibe utilizar el asa como medio de suspension de la soldadora.

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones ambientales:
« temperatura ambiente entre -10°C y 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 50% a 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 90% a 20°C;
« El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc.

ALMACENAMIENTO

- Colocar la maquina y sus accesorios (con o sin embalaje) en locales cerrados.

- La temperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.

En caso de maquina con unidad de enfriamiento por liquido y temperatura ambiente

inferior a 0°C usar el Il'quido anticongelante sugerido por el fabricante o vaciar
let el li > del circuito hidraulico y el depésito.

Utlllzar SIempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la

suciedad y de la corrosion.

mmmm ELIMINACION

No eliminar esta soldadora con los residuos domésticos normales al final del ciclo de
vida atil.

Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en los puntos de
recogida designados para la eliminacion y el reciclaje de los aparatos eléctricos o
dirigirse a la tienda en la cual se ha comprado el producto. Esta disposicion afecta solo
a la eliminacion de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE).

2. INTRODUCCIOI}I Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

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

En corriente alterna TIG AC se puede soldar aluminio y sus aleaciones (AlSi, AIMg), y en
corriente continua TIG DC los aceros (al carbono, inoxidables, bajo aleados y alto aleados) y
los metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus aleaciones).

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

La regulacién con sistema «inverter» en la entrada de la linea de alimentacién determina
también una reduccién drastica de volumen tanto del transformador como de la reactancia
de nivelacion y permite construir una soldadora con un volumen y un peso extremadamente
contenidos que aumentan las dotes de manejabilidad y facilidad de transporte.

2.2 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

TIG

- Regulacion de corriente AC/DC y parametros caracteristicos.

- Cebado HF/LIFT.

- Funcionamiento continuo/ pulsado.

- Seleccién de modos 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Conexion y configuracion del grupo de enfriamiento de agua G.R.A. (solo versiones R.A.).

MMA

- Regulacién corriente, Arc Force y Hot Start.

- Proteccion anti-stick.

- Funcionamiento continuo/pulsado con valor medio (si se ha previsto).
- Dispositivo VRD.

MAS

- Visualizacién en pantalla de los pardmetros y modos seleccionados.

- Posibilidad de memorizar y recuperar programas personalizados (JOB).

- Recuperacion mas facil de los pardmetros de fabrica (DEFAULT- PREDETERMINADOS) y
modalidad simplificada predefinida (EASY).

PROTECCIONES

- Proteccion termostatica

- Proteccion contra las tensiones andémalas (tensiéon de alimentacion demasiado alta o
demasiado baja).

- Proteccion contra los cortocircuitos accidentales debidos al contacto entre antorcha y
masa.

- Proteccion anti-stick (MMA).

- Proteccion por sobretemperatura o presion insuficiente del circuito de enfriamiento por
agua de la antorcha (solo versiones R.A.).

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

- Torce TIG de varios modelos.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de consumibles de varios tipos.

- Mascarilla con autooscurecimiento: con filtro fijo o regulable.
- Mandos a distancia manual y pedal.

- Adaptador de bombona de argon.

- Racor de gas y tubo de gas para conexién a la bombona.
- Reductor de presién con manémetro.

- Grupo de enfriamiento por agua.

- Liquido refrigerante.

- Carros en varias soluciones.

3. DATOS TECNICOS
3.1 PLACA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se resumen en
la placa de caracteristicas con el siguiente significado:
Fig.A
1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la construccion de maquinas para

soldadura por arco.

2- Nombre y direccion del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

6- Simbolo S :indica que pueden realizarse operaciones de soldadura en un ambiente de
riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, muy cerca de grandes masas
metalicas).

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

8- Grado de proteccion del envoltorio.

9- Datos caracteristicos de la linea de alimentacion:

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

-1 mx : Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1, 4 Corriente efectiva de alimentacion.

10- PrestaC|ones del circuito de soldadura:

- U_: tensidon méaxima en vacio (circuito de limpieza abierto).

- L/U, : Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser distribuidas
por fa 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
de parada).

En caso que se superen los factores de utilizacion (referidos a 40°C ambiente), se
producird la intervencion de la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-
by hasta que la temperatura vuelva a los limites admitidos).

- A/V-A/V:Indicala gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo- méaximo)
a la correspondiente tension de arco.

11-Numero de matricula para la identificacién de la soldadora (indispensable para la

asistencia técnica, solicitud de recambios, bisqueda del origen del producto).

12- f——=3-: Valor de los fusibles de accionamiento retrasado que se debe prever para la

proteccion de la linea.

13- Simbolos que se refieren a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo

1“Seguridad general para la soldadura por arco”.

~N

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 posesién deben
controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA: véase tabla (TAB. 1).

- CONSUMO MEDIO DE GAS DE SOLDADURA: véase tabla (TAB. 2).
- ANTORCHA: véase tabla (TAB. 3).

- PINZA PORTAELECTRODO: véase tabla (TAB. 4).

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

4.DESCRIPCION DE LAS SOLDADORAS

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

La soldadora estd formada esencialmente por mddulos de potencia y de control
realizados en circuitos estampados y optimizados para obtener la méaxima fiabilidad y un
mantenimiento reducido.

Esta soldadora esta controlada por un microprocesador que permite configurar un nimero
elevado de pardmetros para permitir una soldadura 6ptima en cualquier condicién y en
cualquier material. Es necesario conocer las posibilidades operativas para aprovechar
plenamente las caracteristicas de esta.

Descripcion (Fig. B)

1- Entrada de linea de alimentacién, grupo rectificador y condensadores de nivelacién.

2- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers; cambia la tension de linea rectificada
en tensiodn alterna de alta frecuencia y efectua la regulacion de la potencia en funciéon
de la corriente/tension de soldadura necesaria.

3- Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario se alimenta con la tension
convertida desde el bloque 2; este tiene la funcion de adaptar la tensién y la corriente a
los valores necesarios para el procedimiento de soldadura por arco y al mismo tiempo
aislar galvanicamente el circuito de soldadura respecto a la linea de alimentacion.

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

5- Puente switching a transistores (IGBT) y drivers; transforma la corriente de salida en el
secundario de DC a AC para la soldadura TIG AC (si esta previsto).

6- Electronica de control y regulacién; controla de manera instantanea el valor de la
corriente de soldadura y lo compara con el valor configurado por el operador; modula
los impulsos de mando de los drivers de los IGBT que realizan la regulacion.

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

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

9- Generador de cebado HF.

10- Electrovélvula de gas de proteccion EV.

11- Ventilador de enfriamiento de la soldadora.

12- Regulacién a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
4.2.1 Panel posterior (Fig. C)
1- Interruptor general O/OFF - I/ON.
2- Cable de alimentacién (2P + T (Monofasico)), (3P + T (Trifasico)).
3- Racor para conexion del tubo de gas (reductor de presién de bombona).
4- Fusible auxiliar del G.R.A. en referencia al esquema eléctrico (si se ha previsto).
5- Conector para grupo de enfriamiento de agua (si se ha previsto).
6- Conector para mandos a distancia:
Se pueden aplicar a la soldadora, con un conector de 14 polos presente en la parte
posterior, 2 tipos diferentes de mando a distancia. Cada dispositivo es reconocido
automaticamente y permite regular los siguientes parametros:
- Mando a distancia de pedal:
el valor de la corriente es determinado por la posicion del pedal. En modo TIG 2T,
ademas, la presion del pedal actia como mando de Start para la maquina en lugar
del pulsador de antorcha (si estaba previsto).
- Mando a distancia con dos potenciéometros:
el primer potenciémetro regula la corriente principal. El segundo potenciémetro
regula otro parametro que depende del modo de soldadura activo. Si se gira este
potencidmetro se muestra el parametro que se esta variando (que ya no se puede
controlar con el mando del panel). El significado del segundo potenciémetro es: ARC
FORCE si en modo MMA y RAMPA FINAL si en modo TIG.

4.2.2 Panel anterior (Fig. D, E)
1- Toma répida positiva (+) para conectar cable de soldadura.
2- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura.
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Conector para conexion del cable de mando de la antorcha.

Racor para conexién del tubo de gas de la antorcha.

Panel de mandos:

5a. Pulsador de configuracién principal del proceso de soldadura.
« Presion breve (PROCESO):

- [?—: soldadura por electrodo revestido (MMA).

soldadura TIG con cebado del arco con alta frecuencia (TIG HF).

lLI iT #

—t=Jsoldadura TIG con cebado del arco comenzando por contacto (TIG LIFT).

o= . - . .

- en modalidad TIG indica la soldadura en corriente continua (DC).

- en modalidad TIG indica la soldadura en corriente alterna (AC), si esta
previsto.

« Presion prolongada (JOB):
- Si estd previsto (Fig. D) permite la gestion de los programas de soldadura
predefinidos o guardados: menu de recuperacién y guardado. Seleccion
mediante mando multifuncién 5c. Salida sin guardar con presién breve.

5b. Pulsador de seleccion del modo de funcionamiento.
« Presion breve (MODE):

la soldadura comienza con la presiéon del pulsador de antorcha y acaba
ndo se suelta el pulsador de antorcha.
th

la soldadura comienza apretando y soltando el pulsador de antorcha y

termina solo cuando el pulsador de antorcha se aprieta y suelta una segunda
vez.
4T

¢ |la soldadura comienza presionando y soltando el pulsador de antorcha. En
cada presion/liberacion breve la corriente pasa del valor configurado m_ al

11
valor —L y viceversa. La soldadura termina cuando se aprieta el pulsador
durante un tiempo largo preestablecido.

) permite la ejecucion de soldaduras por puntos (0,1-10s) con control del
tiempo de duracién de la soldadura en el display (icono parpadeante).

) permite la ejecucion de soldaduras por puntos breves (0,01-0,09s) con
control del tiempo de duracién de la soldadura en el display (icono parpadeante).

Presion prolongada (PULSE):

PULSE

MnenTig permite la pulsacion de la corriente en 2 niveles para una soldadura
con aporte térmico reducido en espesores finos con configuracién de los
Eli;z;metros caracteristicos n | A Y S

Mnen MMA permite la pulsacién de la corriente con valor medio para facilitar
la soldadura en vertical con configuracién de los pardmetros caracteristicos

PULSE
/M\11 en TIG permite la pulsacion de la corriente para la soldadura de espesores
finos con configuracién automdtica con valores predefinidos caracteristicos

—l 1 117, Y S 0 funcion de la corriente M_ configurada.

5¢. Mando multifuncién con pulsador y rotacion.
En relacién con las configuraciones y modos preparados, permite la seleccién y la
regulacion de los parametros relativos mostrando el valor configurado en el display.

En especial para el proceso MMA los parametros modificables y visualizables
en la pantalla (Fig. D-5d, E-5d) son:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T FORCE
! PULSE
Jur [W\1y
H Hz
VRD I —

— — £ [J—

VRD

- habilitacién/deshabilitacion del dispositivo “Voltage Reduction Device”

(Dispositivo de reduccién de tension) para el arranque en condiciones de
seguridad con baja tension.

HOT
START sobrecorriente inicial para optimizar el cebado del arco de soldadura
(regulacion 0-100%).

ARC
- FORCE sohrecorriente dinamica para optimizar la fluidez de la soldadura y evitar el
pegado del electrodo (regulacion 0-100%).

- Ja- corriente principal de soldadura en modalidad sencilla o en modalidad
pulsado, es el valor de corriente media que se desea mantener (corriente de salida
en amperios).

11

- —L en modalidad PULSE MMA representa la relacién entre el valor méximo de la
corriente del impulso y la corriente media configurada (valor en porcentaje con
regulacién 100-200%).
Nota: el valor minimo del impulso no se configura sino que se calcula, en relacion
con los parametros funcién del tiempo, de manera que la corriente media sea
igual a la configurada.

- U representa el nimero de pulsaciones por segundo (valor en hercios con
regulacién 0,2-99Hz).

ahr representa la relacion entre duracion del impulso respecto a la duracién
total del ciclo (valor en porcentaje con regulacion 10-99%).
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En especial para el proceso TIG los parametros modificables y visualizables en
la pantalla (Fig. D-5d, E-5d) son:

'\l' '\l. '/' o T4
TR '\lgg

=TT EASY
U 1M\ W |-I1 '\:_end PULSE
j'\.end

— BAL

't1 tiempo pre-gas de flujo de gas de proteccion antes del arranque de la
soldadura (regulacion 0-10 segundos).

- corriente inicial mantenida durante un tiempo fijo en 2T y durante un
tiempo igual al mantenimiento del pulsador apretado en 4T (regulacion en
amperios).

t-sl_ tiempo de rampa inicial de la corriente del valor I a I, en OFF rampa no
presente (regulacién 0,1-10 segundos).

NOTA : los pardmetros |y T, pueden modificarse también con mando remoto
de pedal, sin embargo, 13 reguIaC|on debe efectuarse antes de activar el mando
mismo.

- m— corriente principal de soldadura (corriente de salida en Amperios).

11
—L en modalidad PULSADO vy Bi-Level representa la relacion entre el valor
maximo de la corriente del impulso y la corriente principal (valor en porcentaje
con regulacién 1-200%).

- JU frecuencia de pulsacién o parametro que regula el tiempo total en que la
corriente pulsa en dos niveles configurados y, ademds, para los modelos AC/DC
en TIG AC, representa la frecuencia de repeticion de toda la onda de corriente
(positiva y negativa, regulacion en hercios).

BAL h porcentaje equilibrado, en modo PULSADO (AC/DC) es la relacion entre el
tiempo en que la corriente estd en el nivel mas alto y el periodo total de pulsacion,
y, ademas, para los modelos AC/DC en TIG AC representa la relacién entre tiempo
con corriente positiva y tiempo con corriente negativa.

“ens tiempo de rampa final de la corriente del valor I, a I, en OFF rampa no
presente (regulacién 0,1-10 segundos).
lend
corriente final, en 2T es el valor de corriente de apagado del arco después de
la rampa final si el tiempo de rampa es superior a cero, en 4T es la corriente que se
mantiene después de la rampa final durante el tiempo en que el pulsador de
alntorcha permanece apretado (regulacién en amperios).

lt2 tiempo post-gas de flujo de gas de proteccion a partir del paro de la
soldadura (regulacion 0-10 segundos).

"3 energia de precalentamiento si esta previsto, solo para los modelos AC/DC
en TIG AC, regula el precalentamiento del electrodo para facilitar el arranque. En
OFF precalentamiento no presente (configuracion mm en relaciéon con diametro
del electrodo usado).

Otros iconos indicativos presentes en el display:

- ALarm aviso de sefalacidon/alarma, en general combinado con el cédigo indicado
en el display, llama la atencién sobre la posible anomalia/proteccién automatica
activa en la soldadora.

proteccién térmica, combinado con atarw y cédigo en el display, aviso de
condicién de que se ha alcanzado uno de los limites de calentamiento interno.

@ salida activa, indica la presencia de tensién en las tomas de salida de la
soldadora.

- mando a distancia, indica conexion y control activo de los mandos externos

o en antorcha.
soldadora por puntos de posicién, en 4T con inferior a un valor

predefinido indica la configuraciéon de una corriente inicial minima que hace
visible el arco de soldadura con pulsador apretado. Esto permite elegir con
precision el punto de arranque de la soldadura (si la corriente inicial se configura
mas alla de un cierto limite la funcion se deshabilita automaticamente).

- PRG si estd previsto, combinado con indicacion en pantalla del nimero de JOB
activo, indica el programa seleccionado en que los pardmetros pueden
visualizarse, modificarse o guardarse.

SAVE cuando esta activo indica que se esta guardando el programa de soldadura
como se ha configurado.

- si esta previsto, indica la gestion del grupo de enfriamiento (G.R.A.) para
antorchas compatibles. La configuracion se realiza encendiendo la soldadora con
los pulsadores 5ay 5c apretados al mismo tiempo y seleccionando con la rotacién
del mando 5¢ “ON” (G.R.A. activado) u OFF (G.R.A. deshabilitado). La eleccion se
guarda con la presion del pulsador 5c.

- (Default parametros de fabrica, indica la configuracion de todos los pardmetros a
un valor predefinido util para una amplia operatividad. El usuario puede
configurar segun desee la corriente principal m_ sin alterar las otras

configuraciones automaticas.

Procedimiento de reset PREDETERMINADO

Se puede reactivar en todo momento esta condicién apagando y encendiendo la
soldadora con el pulsador del mando multifuncién (Fig. D y E-5¢) apretado.

5e. Pulsador LOAD

si esta previsto (Fig. E) permite el paso al menu de gestion de los programas de
soldadura predefinidos o guardados (JOB). Seleccion mediante mando multifuncion
5c.



5f. Pulsador SAVE o GAS TEST
si esta previsto, en general con una presion breve, realiza el GAS TEST activando
la salida del gas del circuito durante 10 segundos (purga tuberias, regulacion
capacidad). En cambio, en el menu JOB permite la salida sin guardar (presion breve)
o como alternativa el guardado de las configuraciones activas (presion prolongada).

Mensajes de servicio indicativos en el display alfanumérico (FIG. D-5d, E-5d):

-AL.1 : intervencion de la proteccién térmica del circuito primario (si se ha previsto).
-AL.2 : intervencion de la proteccion térmica del circuito secundario.

-AL.3 : intervencion de la proteccion por sobretension de la linea de alimentacion.
-AL.4 : intervencion de la proteccion por subtension de la linea de alimentacién.
-AL.8 : tension auxiliar fuera del intervalo admitido.

-AL.9 : mal funcionamiento del grupo de enfriamiento (si esta previsto).

-AL.13 : comunicacion interna offline (si esta previsto).

-AL.20 : intervencién sensor seguimiento temperatura (si estd previsto).

-AL.28 : intervencidn seguimiento relacion de intermitencia.

-AL.30 : intervencién proteccion sobrecorriente.

El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Cuando se apaga es normal que durante unos segundos aparezca la intervencion de
proteccion bajo tension.

5.INSTALACION )
{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y

A CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADA
Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR

PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 EQUIPO (Fig. Q)

Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas que contiene el
embalaje (si estan previstas).

5.1.1 Montaje del cable de retorno-pinza (Fig. F)
5.1.2 Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo (Fig. G)

5.2 UBICACION DE LA SOLDADORA
Localizar el lugar de instalacion de la soldadora de manera que no haya obstaculos cerca
de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacién forzada a través
de ventilador, si estd presente); asegurese al mismo tiempo que no se aspiran polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...
Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

jATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con una
A capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
5.3 CONEXION A LA RED

peligrosamente.

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la chapa
de la soldadora correspondan a la tension y frecuencia de red disponibles en el lugar de
instalacion.

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

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

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que presentan
una impedancia menor de:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

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

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

5.3.1 Enchufe y toma
conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado, (2P + P.E) (1~); (3P + PE) (3~)
de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor
automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-
verde) de la linea de alimentacién. La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en
amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida por la
soldadora, y a la tension nominal de alimentacion.
jATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el
A sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
jATENCION! ANTES DE EFECTUARLAS SIGUIENTES CONEXIONES ASEGURARSE
A DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en mm?) en
base a la méaxima corriente distribuida por la soldadora.

5.4.1 SoldaduraTIG

Conexion de la antorcha

- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-). Conectar el conector
de cinco polos (pulsador antorcha) en la relativa toma. Conectar el tubo de gas de la
antorcha al racor relativo.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo més
cerca posible de la junta en ejecucién.

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

Conexion a labombona de gas

- Enroscar el reductor de presién a la valvula de la bombona de gas interponiendo la
reduccién especifica que se suministra como accesorio (cuando se utilice gas Argon).

- Conectar el tubo de entrada de gas al reductor y apretar la brida incluida.

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

- Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I//min) segtn los datos orientativos de
uso, véase tabla (TAB. 2); cualquier ajuste de la salida de gas podra realizarse durante
la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de presion. Comprobar la
estanqueidad de tuberias y racores.

{ATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final del trabajo.

5.4.2 Soldadura MMA

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

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

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

Conexién del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

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 tendra como resultado un rapido
deterioro y pérdida de eficiencia.

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

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

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SOLDADURATIG

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el calor producido por
el arco eléctrico que es cebado, y mantenido, entre un electrodo infusible (Tungsteno)
y la pieza que se debe soldar. El electrodo de tungsteno es sostenido por una antorcha
adecuada para transmitir la corriente de soldadura y proteger el electrodo mismo y el bafo
de soldadura de la oxidacién atmosférica mediante un flujo de gas inerte (normalmente
argén: Ar 99,5%) que sale de la boquilla ceramica (Fig. H).

Es indispensable para una buena soldadura emplear el didmetro correcto de electrodo con
la corriente aconsejada, véase tabla (TAB. 5).

El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla cerdmica es de 2-3 mm, y puede
alcanzar los 8 mm para soldaduras en dngulo.

La soldadura se produce por fusiéon de los extremos de la junta. Para espesores finos
adecuadamente preparados (hasta T mm aprox.) no es necesario material de aportacion
(Fig. ).

Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma composiciéon que el material
base y con un didmetro correcto, con preparacién adecuada de los extremos (Fig. L).
Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan limpiado
cuidadosamente y no tengan 6xido, aceites, grasas, solventes, etc.

6.1.1 Cebado HF y LIFT

Cebado HF:

El encendido del arco eléctrico se produce sin el contacto entre el electrodo de tungsteno
y la pieza a soldar, con una chispa generada por un dispositivo de alta frecuencia. Dicha
modalidad de cebado no comporta ni inclusiones de tungsteno en el bafo de soldadura,
ni el desgaste del electrodo y ofrece un inicio facil en todas las posiciones de soldadura.
Procedimiento:

Apretar el pulsador soplete acercando a la pieza la punta del electrodo (2-3 mm), esperar el
cebado del arco transferido por los impulsos HF y, con el arco encendido, formar el bafo de
fusion en la pieza y proceder después de la junta.

En caso que se detecten dificultades de cebado el arco a pesar de que se haya comprobado
la presencia de gas y se vean las descargas HF, no insistir durante demasiado tiempo para no
someter el electrodo a la accion del HF, comprobar la integridad de la superficie y la forma
de la punta, si es necesario afilandola con la muela. Al final del ciclo la corriente se anula con
rampa de bajada programada.

Cebado LIFT:

El encendido del arco eléctrico se produce alejando el electrodo de tungsteno de la pieza a
soldar. Dicha modalidad de cebado causa menos molestias de irradiacion eléctrica y reduce
al minimo las inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.

Procedimiento:

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Apretar a fondo el
pulsador soplete y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo
de esta manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente distribuye una corriente | ..,
después de unos instantes, se distribuira la corriente de soldadura programada. Al final del
ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono con aleaciones bajas y
altas y para los metales pesados, cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.

Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) generalmente se usa el electrodo
con el 2% de Torio (banda de color rojo) o el electrodo con el 2% de Cerio (banda de color
gris).

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

6.1.3 Soldadura TIG AC (si se ha previsto)

Este tipo de proceso permite soldar metales como el aluminio y el magnesio que forman
en su superficie un éxido protector y aislante. Al invertir la polaridad de la corriente de
soldadura se consigue «romper» la capa superficial de 6xido mediante un mecanismo
llamado «arenado idnico».

La corriente es alternativamente positiva (I+) y negativa (I-) en la pieza que soldar.

Durante el tiempo (I-) el 6xido se quita de la superficie («limpieza» o «decapado») lo que
permite la formacién del bafo. Durante el tiempo (I+) se produce la aportacién térmica
maxima a la pieza, lo que permite la soldadura.

La posibilidad de variar el parametro balance en CA permite actuar en los tiempos de
duracién de cada polaridad.

Unos valores positivos mayores de balance permiten una soldadura mas répida, una
mayor penetraciéon, un arco mas concentrado, un bafo de soldadura mas estrecho
y un calentamiento del electrodo limitado. Los valores negativos minimos permiten
una mayor limpieza de la pieza. Usar un valor de balance demasiado bajo comporta un
ensanchamiento del arco y de la parte desoxidada, un sobrecalentamiento del electrodo
con la consiguiente formacion de una esfera en la punta y degradacion de la facilidad de
cebado y de la direccionalidad del arco.

Usa un valor excesivo de balance comporta un bafo de soldadura «sucio» con inclusiones
oscuras.

La figura (Fig. N) resume los efectos de variacion de los pardmetros de soldadura CA.

6.1.4 Procedimiento

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con el mando; adecuar si procede la
corriente durante la soldadura a la aportacion térmica necesaria.

- Apretar el pulsador soplete comprobando que el flujo de gas de la antorcha sea correcto;
si es necesario, calibrar el tiempo de pre-gas y post-gas; estos intervalos se regulan en
funcion de las condiciones operativas, en especial el retraso del post-gas debe permitir, al
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final de la soldadura, que se enfrie el electrodo y el bafo sin que entren en contacto con
la atmosfera (oxidaciones y contaminaciones).

Modo TIG con secuencia 2T:

- Apretando al fondo el pulsador de antorcha (PT.) se ceba el arco con una corriente | .
Después la corriente aumenta seguin la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de la
corriente de soldadura.

- Para interrumpir la soldadura soltar el pulsador de la antorcha dando lugar a la anulacién
gradual de la corriente (si estd conectada la funcion RAMPA FINAL) o la extincion
inmediata del arco con el subsiguiente post-gas.

Modo TIG con secuencia 4T (Fig. 0):

- La primera presién del pulsador hace que se cebe el arco con una corriente | . Cuando se
suelta el pulsador de corriente varia segtn la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de la
corriente de soldadura, este valor se mantiene también con el pulsador liberado. Cuando
se vuelve a apretar el pulsador, la corriente disminuye segun la funcién de RAMPA FINAL
hasta I_, . Este Ultimo se mantiene hasta que se suelta el puIsador que termina el ciclo
de soldadura iniciando el periodo de post-gas. En cambio, si durante la funcion RAMPA
FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura termina inmediatamente e inicia el
periodo de post-gas.

Modo TIG con secuencia 4T y BI-LEVEL (Fig. O):

- La primera presion del pulsador hace que se cebe el arco con una corriente | . Cuando se
suelta el pulsador de corriente aumenta seguin la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de
la corriente de soldadura, este valor se mantiene también con el pulsador liberado. Cada
ocasion posterior en que se apriete el pulsador (el tiempo que transcurre entre presion y
liberacion debe tener una duracion breve) la corriente variara entre el valor configurado
en el parametro BI-LEVEL |, y el valor de la corriente principal I,.

- Si se mantiene apretado el pulsador durante un tiempo prolongado, la corriente
disminuye segun la funcion de RAMPA FINAL hasta | Este ultimo se mantiene hasta
que se suelta el pulsador que termina el ciclo de soldadura iniciando el periodo de post-
gas.

En cambio, si durante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura
termina inmediatamente e inicia el periodo de post-gas.

Modo TIG SPOT y TIG THIN SPOT:

- La soldadura se realiza manteniendo apretado el pulsador de la antorcha hasta alcanzar
el tiempo preconfigurado (tiempo de spot).

6.2 SOLDADURA MMA

- Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del fabricante, referidas a la
confeccion de los electrodos utilizados, que indican la correcta polaridad del electrodo y
la relativa corriente adecuada.

- La corriente de soldadura va regulada en funcién del diametro del electrodo utilizado y
del tipo de junta que se desea realizar. A titulo indicativo, las corrientes utilizables, para
los distintos tipos de electrodo, son:

Corriente de soldadura (A)
@ Electrodo (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

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

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

- Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dindmico) de la soldadora. Dicho parametro se puede programar
desde el panel, o se puede programar con mando a distancia de 2 potenciémetros.

- Notese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracion y permiten la soldadura
en cualquier posicion tipicamente con electrodos bésicos, valores bajos de ARC-FORCE
permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con electrodos rutilos.

La soldadora, ademds, estd equipada con los dispositivos HOT START y ANTI STICK que
garantizan inicios faciles y una ausencia de pegado del electrodo a la pieza.

6.2.1 Procedimiento

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

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

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

- Alfinal del cordén de soldadura, llevar el extremo del electrodo ligeramente hacia atras,
respecto a la direccion de avance, por encima del crater, para efectuar el relleno; después
levantar rdpidamente el electrodo del baio de fusion, para obtener el apagado del arco
(ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA - FIG. P).

7. MANTENIMIENTO
jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO,
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE
7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LA RED DE ALIMENTACION.
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 rapidamente fuera de servicio.

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

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

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan gastadas y
correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de gas.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORAY ACCEDERA
SUINTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo con partes en

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

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

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

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

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

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

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA,

COMPROBAR QUE:

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

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

- No esté encendido el icono que indica que ha intervenido la seguridad térmica de
sobretension o subtension o de cortocircuito.

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

- Controlar la tension de linea: si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la méaquina; en tal caso proceda a la
eliminacion de este inconveniente.

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

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

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB8 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB3 Giber die Risiken bei den Lichtbogenschwei3verfahren, iiber
die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen. Teil 9: Errichten
und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schwei3stromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

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

- BevorVerschleiBlteile des Brenners ausgetauscht werden, muf3 die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

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

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieB8lich an ein Versorgungsnetz mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen benutzen.

- Bei Vorhandensein eines Fliissigkeitskiihlaggregats muss das Auffiillverfahren bei
ausgeschalteter und von der Versorgungsleitung getrennter SchweiBmaschine
erfolgen.

/3\ [\ /N

- Schweif3en Sie nicht auf Containern, GefaBen 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 Ndhe dieser L6sungsmittel.

- Nicht an Behéltern schweif3en, die unter Druck stehen.

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

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim Schwei3en in Lichtbogennihe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der Schweiabgase
gelten.

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

POCLO®

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

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

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN 379

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

- Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver Schwei8arbeiten ein

Warmequellen einschlieBlich

personlicher téglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt
wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben
©
A
EMEF
DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschriankte

(Tab. 1).
elektromagnetische Felder (EMF). Der Schwei3strom erzeugt ein elektromagnetisches

Feld (EMF) in der Umgebung des SchweiBstromkreises und der SchweiBmaschine
selbst.

Durch die elektromagnetischen Felder koénnen Interferenzen mit einigen
medizinischen Gerdten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)
auftreten.

Im Hinblick auf Trdager dieser Gerite miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen
werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine
verbieten oder das individuelle Risiko fiir die Schwei3er bewerten.

Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die
ausschlieBlich gewerbliche fachminnische Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den
Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in hduslicher Umgebung ist nicht sichergestelit.

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um
die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den
Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:

- Die Schweilkabel untereinander anndhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
moglich, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom SchweiBstromkreis
entfernt halten.

Die SchweiBkabel nie um Metallgegenstdnde oder den Kérper wickeln.

Nicht schweien, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.

Die beiden Schweilkabel auf derselben Korperseite halten.

Das SchweiB3stromriickleitungskabel am zu schweienden Werkstiick so nah wie
maglich mit der auszufiihrenden Naht verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen Mindestabstiande
einhalten.

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen die Exposition
niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes ist: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65
cm (3P + T 400V).

/N

- Gerit der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in Wohngebduden
einschlieBlich solcher Geb&ude, die direkt iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz
versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgeféhrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwdgung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10; A.8; A.10
der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiB3einrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
- MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das Schwei3en untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhéhe titig
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, konnen sich
die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen
oder Brennern geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen Schutzmainahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.
Die SchweiBBmaschine darf jeweils nur von einer einzelnen Person verwendet
werden.
- Der Bediener muss das Kabel mit der Elektrodenhalterzange nach Abschluss des
MMA-Schweilens von der Maschine trennen.
- Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der SchweiBmaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.
- Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzufiigen.

A RESTRISIKEN

- UMKIPPEN: Die SchweiBmaschine auf eine waagerechte Oberfldche stellen, die fiir
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ihr Gewicht geeignet ist. Im gegenteiligen Fall (z. B. bei geneigten oder unebenen
Boden) besteht die Gefahr des Umkippens.

Das Anheben des Wagens mit der SchweiBmaschine und des Kiithlaggregats (wenn
vorhanden) ist nicht gestattet.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der Schweimaschine fiir
andere als dafiir vorgesehene Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von
Wasserrohrleitungen).

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange) und angrenzende
Bereiche konnen Temperaturen von iiber 65°C erreichen: es ist geeignete
Schutzkleidung zu tragen.

Das gerade geschweif3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen lassen!

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der SchweiBmaschine durch mehr
als einen Bediener zur gleichen Zeit ist gefahrlich.

VERSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Flasche immer mit geeigneten Mitteln
absichern, um ein unbeabsichtigtes Herabfallen zu verhindern (wenn sie eingesetzt
wird).

Es ist untersagt, den Griff zum Aufhéngen der SchweiBmaschine zu benutzen.

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)

- Die SchweiBmaschine nur unter folgenden Umgebungsbedingungen verwenden:
Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;

Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;

Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;

Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sduren, Gas, korrosiv wirkende Stoffe usw.
enthalten.

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
Raumen unterbringen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.

Bei einer Maschine mit Fluissigkeitskiihlaggregat und einer Umgebungstemperatur

unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene Gefrierschutzmittel verwenden oder den

Hydraulikkreis und den Behélter vollstiandig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion immer geeignete

MaBnahmen anwenden.

mmm ENTSORGUNG

Diese SchweiBmaschine darf nicht iiber den normalen Hausmiill entsorgt werden,
wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische Ausriistung an den dafiir
bestimmten Sammelstellen fiir die Entsorgung und das Recycling von Elektrogerdten
zu entsorgen. Es kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieB8lich auf die Entsorgung
von Geréten in der Europdischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese Schweiflmaschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschweifen. Sie wurde
speziell fir das WIG-Schweif3en (AC/DC) mit hochfrequenter Ziindung HF oder LIFT und fiir
das MMA-Schwei3en mit umhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch) entwickelt.

Mit Wechselstrom WIG AC kénnen Aluminium und dessen Legierungen (AlSi, AIMg)
geschweillt werden. Mit Gleichstrom WIG DC kénnen hingegen Stahle (Kohlenstoffstahle,
rostfreie Stahle sowie niedrig und hoch legierte Stdhle) und Schwermetalle (Kupfer, Nickel,
Titan sowie deren Legierungen) geschweil3t werden.

Wegen ihrer spezifischen Eigenschaften, etwa der hohen Geschwindigkeit und der
Einstellungsprazision, steht diese SchweiBmaschine (INVERTER) fir eine exzellente
SchweiBqualitat.

Durch die Regulierung mit einem ,Inverter”-System am Eingang zur Versorgungsleitung
wird zudem das Volumen sowohl des Transformators als auch der Glattungsdrossel stark
reduziert, sodass der Bau einer duBlerst volumen- und gewichtsarmen Schweimaschine
maoglich war, die sich hervorragend handhaben und transportieren Idsst.

2.2 HAUPTMERKMALE

wiGg

- Einstellung des Stroms (AC/DC) und der typischen Parameter.

- HF-/LIFT-Ziindung.

- Kontinuierlicher/pulsierter Betrieb.

- Betriebsartenwahl 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Anschluss und Einstellung des Wasserkihlaggregats G.R.A. (nur R.A.-Ausfiihrungen).

MMA

- Einstellung von Strom, Arc Force und Hot Start.

- Anti-Stick-Schutz.

- Kontinuierlicher/pulsierter Betrieb bei Durchschnittswert (falls vorgesehen).
- VRD-Vorrichtung.

SONSTIGES

- Display-Anzeige der gewahlten Parameter und Betriebsarten.

- Mdglichkeit zum Speichern und Aufrufen individueller Programme (JOB).

- Erleichterter Aufruf der Werkseinstellungen (DEFAULT) und vereinfachte, vorab
festgelegte Betriebsart (EASY).

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen).

- Schutz gegen unbeabsichtigte Kurzschliisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse.

- Anti-Stick-Schutz (MMA).

- Schutz gegen Ubertemperatur oder zu geringem Druck im Kuhlwasserkreislauf des
Brenners (nur R.A.-Ausfiihrungen).

2.3 SONDERZUBEHOR

- WIG-Brenner verschiedener Modelle.

- MMA-SchweiBsatz.

- Kit Verbrauchsmaterialien verschiedener Art.

- Selbstverdunkelnder Schwei8helm mit festem oder einstellbarem Filter.

- Fernbedienung mit Pedal und manuell.

- Adapter Argonflasche.

- Anschlusssttick fir Gas und Gasschlauch fiir den Anschluss an die Flasche.
- Druckminderer mit Manometer.

- Wasserkiihlaggregat.

- Kuahlflussigkeit.
- Wagen in verschiedener Ausfiihrung.

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD
Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der Schwei8maschine werden
durch die folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:
Abb.

1- Einschldgige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und Herstellung von Gerdten zum
Lichtbogenschweif3en.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol des Innenaufbaus der SchweifSmaschine.

5- Symbol des vorgesehenen Schweil3verfahrens.

6- Symbol S: Gibt an, dass SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhtem Risiko
fur Stromschldge (z. B. in unmittelbarer Ndhe von groBen metallischen Massen)
durchgefiihrt werden kénnen.

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

8- Schutzart der Hiille.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz der Stromversorgung der Schweimaschine

(zuldssiger Bereich +10%).

- L ... Max. Stromaufnahme der Leitung.

- 1, Effektiver Versorgungsstrom.
10- Leistungsmerkmale des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (offener Schwei3kreislauf).

- L/U,:Stromund entsprechend angeglichene Spannung, die von der Schweimaschine
wahrend des Schweif3ens abgegeben werden kénnen.

X : Einschaltdauer: gibt die Dauer an, fir welche die SchweiBmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (dieselbe Spalte). Sie wird auf der

Grundlage eines 10-minitigen Nutzungszeitraums in % ausgewiesen (z. B. 60% = 6

Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

Sollten die Anwendungsfaktoren (vom Typenschild, bezogen auf 40°C

Umgebungstemperatur) tiberschritten werden, wird der Einsatz des Thermoschutzes

beendet (die Schweimaschine bleibt im Stand-by-Modus, solange ihre Temperatur

nicht innerhalb des zuldssigen Bereichs liegt).
- A/V-A/V : Angabe des Einstellungsbereiches des Schwei3stroms (minimal- maximal)
im Hinblick auf die entsprechende Bogenspannung.

11- Seriennummer zur Identifizierung der Schweilmaschine (unabdingbar fur die
Inanspruchnahme von Kundendienstleistungen, fiir Ersatzteilanfragen und die
Riickverfolgung der Produktherkunft).

12- f——=}-: Wert von tragen Sicherungen fiir den Schutz der Linie.

13- Sich auf Sicherheitsnormen beziehende Symbole, deren Bedeutung in Kapitel 1
4Allgemeine Sicherheit beim Lichtbogenschwei3en” genannt ist.

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

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle (TAB. 1).

- DURCHSCHNITTLICHER GASVERBRAUCH BEIM SCHWEISSEN: siehe Tabelle (TAB. 2).
- BRENNER: siehe Tabelle (TAB. 3).

- ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle (TAB. 4).

Das Gewicht der SchweiBmaschine wird in Tabelle 1 (TAB. 1) angegeben.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Die Schweif3maschine setzt sich im Wesentlichen aus Leistungs- und Steuerungsmodulen
zusammen, die durch Leiterplatten erstellt und optimiert wurden, um die hochste
Zuverlassigkeit und die geringste Wartung zu erhalten.

Diese SchweiBmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Moglichkeit
bietet, eine erhdhte Anzahl an Parametern einzustellen, um eine optimale Schwei3ung
unter jeder Bedingung und auf jedem Werkstoff zu ermdglichen. Um alle Eigenschaften
in vollem Umfang anzuwenden, ist es jedoch notwendig, die Betriebsmdglichkeiten zu
kennen.

Beschreibung (Abb. B)

1- Eingang Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat und Glattungskondensatoren.

2- Transistorschaltbriicke  (IGBT-Briicke) ~und  Treiber:  Die  gleichgerichtete
Leitungsspannung wird in eine hochfrequente Wechselspannung umgeschaltet,
die Leistung wird in Anpassung an den/die erforderliche(n) Schweil3strom/
Schweif3spannung geregelt.

3- Hochfrequenter Transformator: Die Primarwicklung wird mit der von Block 2
gewandelten Spannung gespeist. Der Trafo hat die Aufgabe, Spannung und Strom
an die fir das Lichtbogenschwei3verfahren notwendigen Werte anzupassen und
gleichzeitig den Schweif3stromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu isolieren.

4- Sekundare Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Sie schaltet die/den von
der Sekunddrwicklung bereitgestellte(n) Wechselspannung/Wechselstrom in
geringstwellige(n) Gleichstrom/Gleichspannung um.

5- Transistorschaltbriicke (IGBT)undTreiber:Der Ausgangsstrom des Sekundarstromkreises
wird von DC zu AC fiir das WIG-AC-Schweilen umgewandelt (falls vorgesehen).

6- Kontroll- und Steuerungselektronik: Sie kontrolliert den momentanen Istwert des
Schweif3stroms und vergleicht ihn mit dem vom Bediener vorgegebenen Sollwert.
AuBerdem moduliert sie die regelnden Steuerimpulse der IGBT-Treiber.

7- Steuerlogik fiir den Betrieb der SchweiBmaschine: Einstellung der Schweizyklen,
Befehligung der Stellglieder und Uberwachung der Sicherheitssysteme.

8- Bedienfeld furr die Einstellung und Anzeige der Parameter und Betriebsarten.

9- Generator mit HF-Ziindung.

10- Elektroventil Schutzgas EV.

11- Lufter zum Kiihlen der SchweiBmaschine.

12- Ferneinstellung.

4.2 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

4.2.1 Bedienfeld hinten (Abb. C)

1- Hauptschalter O/OFF - I/ON.

2- Versorgungskabel (2P + E (einphasig)), (3P + E (dreiphasig)).

3- Anschlussstiick fur Gasschlauch (Druckminderer Flasche).

4- Hilfssicherung des Wasserkiihlaggregats G.R.A. bzgl. des elektrischen Schaltbilds (falls
vorgesehen).

5- Stecker fiir Wasserkiihlaggregat (falls vorgesehen).

6- Stecker flir Fernbedienungen:
Uber die 14-polige Steckbuchse auf der Riickseite lassen sich 2 verschiedene
Fernbedienungsarten an die SchweilBmaschine anschlieen. Alle werden automatisch
erkannt und gestatten die Einstellung der folgenden Parameter:
- Pedalfernbedienung:

Der Stromwert bemisst sich nach der Pedalstellung. In der Betriebsart WIG 2T wird
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auBerdem durch die Pedalbetatigung der Startbefehl fiir die Maschine erteilt und
nicht durch den Brennerknopf (falls vorgesehen).
- Fernbedienung mit zwei Potenziometern:

Das erste Potenziometer reguliert den Hauptstrom. Das zweite Potenziometer
reguliert einen anderen Parameter, der von der aktiven Schwei8art abhédngt. Beim
Drehen dieses Potenziometers wird der gerade verstellte Parameter angezeigt (der
nicht mehr mit dem Regler auf der Tafel steuerbar ist). Die Bedeutung des zweiten
Potenziometers: ARC FORCE im Modus MMA und ENDRAMPE im Modus WIG.

4.2.2 Bedienfeld vorne (Abb. D, E)
1-  Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schweil3kabels.
2- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schwei3kabels.
3- Stecker fir den Anschluss des Brennerbefehlkabels.
4- Anschlusssttick fur den Gasschlauch des WIG-Brenners.
5- Bedienfeld:

5a. Knopf Haupteinstellung des Schweiverfahrens.

« Kurzes Driicken (VERFAHREN):

- [?—: Schwei3en mit umhdillter Elektrode (MMA).
Hi

: WIG-Schweif3en mit hochfrequenter Lichtbogenziindung (WIG HF).
[LIFT#
B 14

- [DD:]: Gibt in der Betriebsart WIG das Schweil3en mit Gleichstrom (DC) an.

: WIG-Schweif3en mit Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).

- : Gibt in der Betriebsart WIG das Schweil3en mit Wechselstrom (AC) an, falls
vorgesehen.

« Langeres Driicken (JOB):

- Wenn vorgesehen (Abb. D), wird die Verwaltung der vorab bestimmten oder
gespeicherte Schweilprogramme ermoglicht: Aufruf- und Speicherment.
Auswahl Gber Multifunktionsregler 5c. Verlassen, ohne zu speichern bei kurzem
Driicken.

5b. Knopf fiir die Auswahl der Betriebsart.
« Kurzes Driicken (MODE):
2T

- JL Die SchweiBung beginnt durch Driicken des Brennerknopfs und endet mit
dem Loslassen des Knopfs.

4T
JL Die Schweiung beginnt durch das Dricken und das Loslassen des
Brennerknopfs und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal
gedrickt und losgelassen wird.

4T

vei Die SchweiBung beginnt durch Driicken und Loslassen des Brennerknopfs.
Bei jedem kurzen Driicken/Loslassen flieBt der Strom mit dem eingestellten
Wert M zum Wert _m durch und umgekehrt. Der Schweif3vorgang endet,

wenn der Knopf tiber eine festgelegte, langere Zeit gedriickt wird.

Ermoglicht die Ausfihrung von Punktschweiungen (0,1-10 s) mit
Steuerung der Schweif3dauer Uber das Display (blinkendes Symbol).

THIN
- o/ Ermoglicht die Ausfiihrung von kurzen PunktschweiBungen (0,01-0,09 s)
mit Steuerung der Schwei3dauer tiber das Display (blinkendes Symbol).

« Langeres Driicken (PULSE):
PULSE

- /w\“beiWIGwirddiePulsationdesStromsaufzweiStufenﬁ]reineSchweiBung
mit geringerer Warmezufuhr bei dinnen Dicken mit charakteristischen
Parametereinstellungen und ermoglicht.
gen fE\: ~ Lak dlip, und oy emo9

M\t bei MMA wird die Pulsation des Stroms bei einem Durchschnittswert
ermoglicht, um die senkrechte SchweiBung mit charakteristischen

Parametereinstellungen m_, |I1 118 und aJEI:I' zu ermdglichen.
EASY

PULSE

M\11 bei WIG wird die Pulsation des Stroms fiir die Schweiung bei diinnen
Dicken mit automatischer Einstellung der vorab festgelegten Werte der
charakteristischen Parameter —L, JUn. und BJEJ' basierend auf den

i tellten St oglicht.
eingestellten romm—ermog ic
5c. Multifunktionsregler mit Knopf und Drehung.
Bezug nehmend auf die vorgesehenen Einstellungen und Betriebsarten wird eine
Auswahl und eine Einstellung der zugehdrigen Parameter ermdglicht. Dabei wird
der eingestellte Wert auf dem Display angezeigt.

Die Parameter, die auf dem Display (Abb. D-5d, E-5d) gedndert und angezeigt
werden konnen, sind insbesondere fiir das MMA-Verfahren:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T FORCE
AN
H I.".".I.IHZ o
RDI —

— — £ [J—

_

- VRD Aktivierung/Deaktivierung der Einrichtung ,Voltage Reduction Device” fiir
einen sicheren Start bei niedriger Spannung.

HOT
- START Anfinglicher Uberstrom zum Optimieren der Lichtbogenziindung beim
SchweiBen (Einstellung 0-100%).

ARC
- FORCE Dynamischer Uberstrom zum Optimieren eines fliissigeren Schweiens und
zum Vermeiden des Anhaftens der Elektrode (Einstellung 0-100%).

- Ja- Der Hauptschweil3strom in vereinfachter Betriebsart oder in pulsierter

Betriebsart ist der durchschnittliche Stromwert, den man beibehalten mochte
(Ausgangsstrom in Ampere).

-27-

11

- —L In der Betriebsart PULSE MMA wird das Verhaltnis zwischen Hochstwert des
Impulsstroms und des durchschnittlich eingestellten Stroms dargestellt
(prozentualer Wert mit Einstellung 100-200%).
Anmerkung: Der Mindestimpulswert wird nicht vorgegeben, aber berechnet,
in Abhéngigkeit zu den Parametern Zeitfunktion, sodass der durchschnittliche
Stromwert gleich dem eingestellten Stromwert ist.

_ U Die Anzahl der Pulsationen in der Sekunde werden dargestellt (Wert in Hertz
mit Einstellung 0,2-99 Hz).

- arh Das Verhaltnis zwischen Impulsdauer im Vergleich zur Gesamtdauer des
Zyklus wird dargestellt (prozentualer Wert mit Einstellung 10-99%).

Die Paramter, die auf dem Display (Abb. D-5d, E-5d) gedndert und angezeigt
werden konnen, sind insbesondere fiir das WIG-Verfahren:

NN 12 4
ll\!.ll\! l\lsec

I _I- '\ PULSE
I1

«l)x 1. t PULSE

“”l.J*I-s,-\_ . / m_‘/‘\l_end JW\14

i [ ltz

— BAL

- 't1 Dauer Gasvorstromung des Schutzgases vor dem Beginn des
Schwei3vorgangs (Einstellung 0-10 Sekunden).

- Anfangsstrom, der Uber eine festgelegte Zeit bei 2T und fiur die Zeit
beibehalten wird, solange der Knopf bei 4T (Einstellung in Ampere) gedriickt
wird.

- t-s’_Anfangsrampenzeit des Stroms vom Wert |_ bis zu |, bei OFF ist keine Rampe
vorhanden (Einstellung 0,1-10 Sekunden).
Anmerkung: Die Parameter | und T_koénnen auch durch Pedalfernsteuerung
gedndert werden. Die Elnstellung ist in diesem Fall jedoch vor dem Aufruf des
Befehls vorzunehmen.

- m Hauptschweil3strom (Ausgangsstrom in Ampere).

11

- —L In der PULSIERTEN Betriebsart und bei Bi-Level wird das Verhaltnis zwischen
Hochstwert des Impulsstroms und des Hauptstroms dargestellt (prozentualer
Wert mit Einstellung 1-200%).

_ U Pulsationsfrequenz oder Parameter, der die Gesamtdauer, in der der Strom
auf zwei vorgegebenen Stufen pulsiert, einstellt. AuBerdem wird fiir die Modelle
AC/DC bei WIG AC die Wiederholungsfrequenz fiir die gesamte Stromwelle
dargestellt (positiv und negativ, Einstellung in Hertz).

- B b Prozentualer Ausgleich in der PULSIERTEN Betriebsart (AC/DC) ist das
Verhdltnis zwischen dem Zeitraum, in der sich der Strom auf der hochsten Stufe
befindet und des Gesamtzeitraums der Pulsation. Fiir die Modelle AC/DC bei WIG
AC stellt er zudem das Verhaltnis zwischen dem Zeitraum mit positivem Strom
und dem Zeitraum mit negativem Strom dar.

S Endrampenzeit des Stroms vom Wert |, bis zu |,, bei OFF ist keine Rampe
vorhanden (Einstellung 0,1-10 Sekunden).

lend

A Endstrom bei 2T ist der Stromwert zum Erléschen des Lichtbogens nach der
Endrampe, wenn der Zeitraum der Rampe gréBer als Null ist. Bei 4T wird der Strom
nach der Endrampe fiir die gesamte Dauer beibehalten, in der der Brennerknopf
gledrﬂckt bleibt (Einstellung in Ampere).

- 't2 Dauer Gasnachstromung des Schutzgases ab dem Stoppen des
Schwei3vorgangs (Einstellung 0-10 Sekunden).

53" Vorheizenergie, falls vorgesehen, nur bei den Modellen AC/DC bei WIG AC,
reguliert sie das Vorheizen der Elektrode, um den Start zu unterstiitzen. Bei OFF
findet kein Vorheizen statt (Einstellung mm im Verhdltnis zum eingesetzten
Elektrodendurchmesser).

Sonstige Anzeigesymbole auf dem Display:

- aarm Hinweis-/Alarmanzeige tritt normalerweise mit einem auf dem Display
angegebenen Code auf. Lenkt die Aufmerksamkeit auf eine mogliche Stérung/
automatischen Schutz, der bei der Schweiflmaschine aktiv ist.

- Thermoschutz in Verbindung mit acarm und einem Code auf dem Display,
Hinweis, dass die innere Erwdarmungsgrenze erreicht wurde.

- Aktiver Ausgang, gibt das Vorhandensein von Spannung bei den
Ausgangsbuchsen der Schweimaschine an.

- -Z Fernbedienung, die die Verbindung und die aktive Steuerung der externen
Befehle oder beim Brenner anzeigt.

Is,

- Positionszeiger, bei 4T mit J_\' unter einem vorgegebenen Wert, gibt er die
Einstellung eines Mindestanfangsstroms an, der den SchweiBllichtbogen mit
gedrlcktem Knopf sichtbar macht. Dies ermdglicht eine prazise Wahl des
Ausgangspunkts der SchweiBung (wenn der Anfangsstrom Uber einer
bestimmten Grenze eingestellt wird, deaktiviert sich die Funktion automatisch).

- PRG Wenn vorgesehen, wird zusammen mit der Displayanzeige der aktiven JOB-
Nummer das ausgewahlte Programm angegeben, dessen Parameter angezeigt,
gedndert und gespeichert werden konnen.

O

- SAVE Bei Aktivierung wird das laufende Speichern des Schwei3programms, wie
vorgegeben, angezeigt.

- Wenn vorgesehen, wird das Management des Kiihlaggregats (G.R.A.) fiir
kompatible Brenner angezeigt. Die Einstellung wird durchgefiihrt, indem die
SchweiBmaschine mit den gleichzeitig gedriickten Knopfen 5a und 5c
eingeschaltet wird und dabei durch Drehen des Reglers 5¢,ON” (G.R.A. aktiviert)



oder OFF (G.R.A. deaktiviert) ausgewahlt wird. Das Speichern der Auswahl erfolgt
durch ein weiteres Driicken des Knopfs 5c.

- (Default Werkseinstellung der Parameter gibt an, dass alle Parameter auf einen
vorgegebenen Wert fiir einen breiten Einsatz eingestellt wurden. Der Anwender
kann den Hauptstrom m_ nach Belieben einstellen, ohne die anderen

automatischen Einstellungen zu verandern.

Resetverfahren DEFAULT

Diese Bedingung kann jederzeit erneut aktiviert werden. Hierzu die
SchweiBmaschine aus- und einschalten, und zwar durch Driicken des Knopfs des
Multifunktionsreglers (Abb. D und E-5c¢).

5e. Knopf LOAD .
Wenn vorgesehen (Abb. E), wird der Ubergang vom Verwaltungsmenu der vorab
festgelegten oder gespeicherten Schweil3programme (JOB) ermdglicht. Auswahl
Uber Multifunktionsregler 5c.

5f. Knopf SAVE oder GASTEST
Wenn vorgesehen, normalerweise durch kurzes Driicken, erfolgt der GASTEST.
Dabei wird der Gasaustritt vom Kreislauf fur ungefdhr 10 Sekunden aktiviert
(Reinigung Rohrleitungen, Einstellung Durchsatz). Innerhalb des Menus ermdglicht
JOB hingegen das Verlassen ohne Speichern (kurzes Driicken) oder alternativ
hierzu, das Speichern der aktiven Einstellungen (ldngeres Driicken).

Auf dem alphanumerischen Display angezeigte Servicemeldungen (Abb. D- 5d,

E-5d):

-AL.1 : DerThermoschutz des Primarkreises hat ausgel6st (falls vorgesehen).
-AL.2 : DerThermoschutz des Sekundérkreises hat ausgeldst.

-AL.3 : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.
-AL.4 : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.
-AL.8 : Hilfsspannung auBerhalb des zuldssigen Bereichs.

-AL.9 : Fehlfunktion des Kiihlaggregats (falls vorgesehen).

-AL.13 : Interne Kommunikation offline (falls vorgesehen).

-AL.20 : Der Sensor der Temperaturiiberwachung hat ausgelst (falls vorgesehen).
-AL.28 : Uberwachung Einschaltdauer hat ausgelst.

-AL.30 : Uberstromschutz hat ausgeldst.

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Beim Ausschalten istes normal, das fiir einen kurzen Moment der Unterspannungsschutz
auslost.

5.INSTALLATION
ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ GETRENNT WERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICHVON FACHKUNDIGEM PERSONAL
DURCHGEFUHRT WERDEN.
5.1 HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDS (Abb. Q)

Die SchweiBmaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen (falls vorgesehen).

5.1.1 Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange (Abb. F)
5.1.2 Zusammenbau Schweilkabel-Elektrodenzange (Abb. G)

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, da8 der Ein- und Austritt der

Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls vorhanden); stellen

Sie gleichzeitig sicher, daB3 keine leitenden Staube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a.

angesaugt werden.

Um die SchweiBmaschine herum mussen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.
ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfihigen Oberflache aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der

5.3 NETZANSCHLUSS

Maschine zu verhindern.

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

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

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt mussen folgende Differenzialschaltertypen benutzt
werden:

-Typ A( ) fur einphasige Maschinen;

-Typ B ( ) fir dreiphasige Maschinen.

- Umden Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der Anschluss
der SchweiBmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die
eine Impedanz von unter:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Fir die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.
Wenn die SchweiSmaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat
der Installierende oder der Betreiber zu priifen, ob sie wirklich angeschlossen werden
darf (befragen Sie hierzu unter Umstanden den Betreiber des Verteilernetzes).

5.3.1 Stecker und Buchse
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) mit
ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen
oder Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu3 muf8 mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind die
empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwéhlen
sind nach dem von der Schweimaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.
ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir
die beteiligten Personen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind
die Folge.

5.4 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES .
ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN WERDEN,
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.
In Tabelle (TAB. 1) sind flir den jeweiligen maximal abgegebenen Schweif3strom der
Schweiflmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des SchweiBkabels
aufgefihrt (in mm?).

5.4.1 WIG-Schweif3en
Anschluss Brenner
- Das Strom fiihrende Kabel in den zugehorigen Schnellanschluss (-) einfiigen. Den
5-poligen Stecker (Brennerknopf) an die entsprechende Buchse anschlieBen. Den
Gasschlauch des Brenners mit dem entsprechenden Anschlussstlick verbinden.
Anschluss SchweiB3stromriickleitungskabel
- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werksttick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werksttick aufliegt.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlief3en.
Anschluss an die Gasflasche
- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Hierzu dazwischen ein
spezielles Reduzierstiick einfligen, das als Zubehor erhéltlich ist (wenn Argongas genutzt
wird).
Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.
Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil geffnet wird.
Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) geméaf den Richtwerten einstellen, welche
die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt (TAB. 2). Eine mogliche Nachregelung der
ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweilens immer mit der Ringmutter
des Druckminderers vorgenommen werden. Die Leitungen und Verbindungsstticke auf
Dichtigkeit prifen.
ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets zu
schlieBen.

5.4.2 MMA-Schweissen

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

AnschluB3 Schweilkabel mit Elektrodenhalter

Das Schweif3kabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten des nicht u mhdllten
Elektrodenteils.

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

AnschluB Schwei3strom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstick oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und zwar
so nah wie moglich an der Schweinaht.

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

Empfehlungen:

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

- Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des Schweil3strom-Ruickleitungskabels metallische Strukturen
zu verwenden, die nicht zum Werkstlick gehéren; dadurch wird die Sicherheit
beeintrachtigt und mdoglicherweise nicht zufriedenstellende Schweilergebnisse
hervorgebracht.

6. SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Beim WIG-Schweif3en handelt es sich um ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
erzeugte Warme nutzt. Dieser Lichtbogen wird zwischen einer nicht abschmelzenden
Elektrode (Wolfram) und dem Werkstiick geziindet und aufrechterhalten. Gehalten wird
die Wolfram-Elektrode von einem Brenner, der geeignet ist, den Schwei3strom auf die
Elektrode zu ubertragen und die Elektrode selbst sowie das Schwei3bad durch einen
von der Keramikdise abgegebenen Inertgasstrom (normalerweise Argon: Ar 99,5%) vor
atmospharischer Oxidation zu schiitzen (ABB. H).

Fur ein gutes SchweiBergebnis ist es unabdingbar, den korrekten Elektrodendurchmesser
mit genau dem empfohlenen Schweif3strom zu verwenden (siehe Tabelle TAB. 5).

Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdiise hervor. Dieser Wert kann
bei EckschweilSungen 8 mm erreichen.

Die Schweiung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrdnder. Bei diinnwandigen,
sachgerecht préparierten Werkstiicken (bis etwa 1 mm Dicke) ist kein Zusatzwerkstoff
erforderlich (Abb. I).

Bei groBeren Starken sind Schwei8stdbe mit sachgerechtem Durchmesser erforderlich,
die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander miissen
sachgerecht prapariert werden (Abb. L). Damit die SchweiBung gelingt, ist es sinnvoll, dass
die Werkstoffe sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Losungsmitteln
und anderen Stoffen sind.

6.1.1 HF- und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

Der Lichtbogen wird ohne Kontakt zwischen der Wolframelektrode und dem Werksttick
von einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzgenerator erzeugt wird.
Diese Art der Zindung hat den Vorteil, da8 keine Wolframeinschliisse das Schwei3bad
verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuBerdem ist die einfache Ziindung in
allen Schweilllagen gewahrleistet.

Vorgehensweise:

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

Falls Schwierigkeiten mit der Ziindung des Lichtbogens auftreten, obwohl sichergestellt
ist, daB8 Gas zugefuihrt wird und obwohl die HF-Entladungen sichtbar sind, setzen Sie
die Elektrode nicht zu lange der HF-Wirkung aus, sondern priifen Sie, ob die Oberflache
unbeschadigt und wie die Spitze beschaffen ist. Bei Bedarf die Elektrode mit der
Schleifscheibe abrichten. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit der vorgegebenen
Abstiegskennlinie auf Null.

LIFT-Ziindung:

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die Wolframelektrode vom
Werkstlick entfernt. Diese Art der Ziindung verursacht weniger Stérungen durch elektrische
Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den Elektrodenverschlei3 auf
ein Minimum.

Vorgehensweise:

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

6.1.2 WIG DC-Schweiflen

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum Schwei3en samtlicher niedrig und hoch legierten
Kohlenstoffstahle sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer Legierungen.
Zum WIG DC-SchweiBen mit Elektrodenanschlu am Pol (-) wird grundsétzlich eine
Elektrode mit 2% Thoriumanteil (roter Farbstreifen) oder eine Elektrode mit 2% Ceriumanteil
(grauer Farbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektrode muf axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, sieche ABB. M;
achten Sie darauf, daB die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung des Lichtbogens
zu verhindern. Es ist wichtig, da3 in Langsrichtung der Elektrode geschliffen wird. Die
Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitat und Verschleil wiederholt in regelmaBigen
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Abstanden nachzuschleifen. Geschliffen werden mufB auch, wenn sie versehentlich
verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet wurde.

6.1.3 WIG AC SCHWEISSEN (falls vorgesehen)

Diese Verfahrensart ermdglicht das Schweien von Metallen wie Aluminium und
Magnesium, die auf ihrer Oberfliche ein schiitzendes und isolierendes Oxid bilden.
Durch Umkehrung der Polaritat des Schwei3stroms kann die oberflachliche Oxidschicht
,durchbrochen” werden. Dies erfolgt tiber das sogenannte ,ionische Sandstrahlen”.

Der Strom ist wechselhaft positiv (I+) und negativ (I-) am zu schweiBenden Werkstuick.

Mit der Zeit (I-) wird das Oxid von der Oberfliche (,Reinigung” oder ,Entzundern”)
entfernt und die Bildung eines Bads wird ermdglicht. Mit der Zeit (I+) erfolgt die hochste
Warmezufuhr zum Werkstiick und die SchweiBung wird erméglicht.

Die Moglichkeit den Parameter Balance in AC zu andern, ermdglicht das Einwirken auf die
Zeiten jeder Polaritat.

Hohere positive Balance-Werte ermdglichen eine schnellere Schwei3ung, ein hoheres
Eindringen, einen kompakteren Lichtbogen, ein abgegrenzteres Schweilbad und ein
begrenztes Aufheizen der Elektrode. Niedrigere negative Werte ermdéglichen eine groBere
Reinigung des Werkstticks. Wenn eine zu niedrigerer Balance-Wert verwendet wird, so fiihrt
das zu einem Ausbreiten des Lichtbogens und des desoxidierten Bereichs, eine Uberhitzung
der Elektrode mit nachfolgender Bildung eines Kreises an der Spitze und eines Abbaus der
Zindungsleichtigkeit und der Richtungsempfindlichkeit des Lichtbogens.

Wenn ein zu hoher Balance-Wert verwendet wird, so bringt das ein ,schmutziges”
SchweiBbad mit dunklen Einschliissen mit sich.

Die Abbildung (Abb. N) fasst die Effekte der Anderung der Parameter beim AC-Schweif3en
zusammen.

6.1.4 Vorgehensweise

- Den Schweil3strom mit dem Regler auf den gewtlinschten Wert einstellen. Wéhrend des
Schweil3ens gegebenenfalls an den tatsachlich notwendigen Warmeeintrag anpassen.

- Den Brennerknopf driicken. Dabei den korrekten Gasstrom aus dem Brenner Uberpriifen.
Falls notwendig die Gasvorstromungs- und die Gasnachstromungszeit einstellen.
Diese Zeiten werden anhand der Betriebsbedingungen eingestellt, insbesondere die
Verzégerung der Gasnachstromungszeit muss so eingestellt sein, dass es mdglich
ist, am Ende der SchweiBung die Kihlung der Elektrode und des Schweibads zu
ermdglichen, ohne dass sie mit der Umgebung in Kontakt kommen (Oxidationen und
Verunreinigungen).

WIG-Betriebsart mit 2T-Sequenz:

- Durch Durchdriicken des Brennerknopfs (PT) wird der Lichtbogen mit dem Strom |,
geziindet.

Nachfolgend wird der Strom gemdB der Funktion ANFANGSRAMPE bis zum
Schweif3stromwert erhoht.

- ZumUnterbrechen der Schwei8ung den Brennerknopfloslassen. Hierzu den stufenweisen
Stromabbruch (wenn die Funktion ENDRAMPE eingegeben ist) oder das sofortige
Erléschen des Lichtbogens mit der nachfolgenden Gasnachstromung verwenden.

WIG-Betriebsart mit 4T-Sequenz (Abb. O):

- Durch das erste Driicken des Knopfs wird der Lichtbogen mit dem Strom |_gezlindet. Beim
Loslassen des Knopfs verdandert sich der Strom je nach der Funktion ANFANGSRAMPE bis
zu dem Schweif3stromwert. Dieser Wert wird auch bei losgelassenem Knopf beibehalten.
Wenn der Knopf erneut gedriickt wird, verringert sich der Strom je nach der Funktion
ENDRAMPEbiszul_ .. Dieser Wert wird bis zum Loslassen des Knopfs beibehalten, der den
Schweif3zyklus durch Beginn der Gasnachstromung beendet. Sollte hingegen wéhrend
der Funktion ENDRAMPE der Knopf losgelassen werden, endet der Schweil3zyklus sofort
und die Gasnachstromung beginnt.

WIG-Betriebsart mit 4T- und BI-LEVEL-Sequenz (Abb. O):

- Durch das erste Driicken des Knopfs wird der Lichtbogen mit dem Strom |_gezindet.
Beim Loslassen des Knopfs erhoht sich der Strom je nach der Funktion ANFANGSRAMPE
bis zu dem Schweistromwert. Dieser Wert wird auch bei losgelassenem Knopf
beibehalten. Bei jedem nachfolgendem Driicken des Knopfs (die Zeit, die zwischen
Driicken und Loslassen verstreicht, muss kurz sein) andert sich der Strom zwischen dem
beim Parameter BI-LEVEL eingestellten Wert |, und dem Wert des Hauptstroms I,

- Durch Driicken des Knopfs lber einen langeren Zeitraum verringert sich der Strom je
nach der Funktion ENDRAMPE bis zu |_ .. Dieser Wert wird bis zum Loslassen des Knopfs
beibehalten, der den Schwei3zyklus durch Beginn der Gasnachstromung beendet.
Sollte hingegen wéahrend der Funktion ENDRAMPE der Knopf losgelassen werden, endet
der Schweif3zyklus sofort und die Gasnachstromung beginnt.

Modus WIG SPOT und WIG THIN SPOT:

- Die Schweiflung erfolgt bei gedriickt gehaltenem Brennerknopf bis zum Erreichen der
voreingestellten Zeit (Spot-Zeit).

6.2 MMA SCHWEISSEN

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

- Der Schweil3strom wird in Abhangigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum
verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:

@ Elektrodendurch Schwei3strom (A)
(mm) Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Beachten Sie, da3 bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hohere Stromwerte
fur SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schweifen in der Vertikale oder
Uiber dem Kopf ver wendet werden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schwei3naht werden nicht nur von der gewéhlten
Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen Schweiparametern wie der
Lichtbogenlénge, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit und, dem Durchmesser und der Giite
der Elektroden (Elektroden werden am besten in den entsprechenden Packungen oder
Behdltern aufbewahrt, wo sie vor Feuchtigkeit geschiitzt sind).

- Die Schweieigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches Verhalten)
der Schweimaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder lber die
Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.

- Bitte beachten Sie, da3 hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen héheren Einbrand
hervorrufen und das Schweifen in jeder Lage typischerweise mit basischen Elektroden
ermdglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte bringen einen weicheren Lichtbogen ohne
Spritzer hervor, gearbeitet wird typischerweise mit Rutilelektroden.

- Die Schweimaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI STICK
ausgestattet, die den Start unterstiitzen und verhindern, daf8 die Elektrode mit dem
Werkstlick verklebt.

6.2.1 Arbeitsvorgang

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Elektrodenspitze auf dem

Werkstlick so, als ob Sie ein Ziindholz anziinden. Das ist die korrekte Art, den Bogen zu

zlinden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick herum, da sonst der

Mantel der Elektrode beschadigt werden kénnte und damit das Entziinden des Bogens

erschwert wird.

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der

dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstiick entfernt. Halten Sie nun diesen

Abstand so konstant wie mdglich wahrend des Schweillens ein. Beachten Sie, dal3 der

Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad betragen soll.

- Am Ende der Schweifnaht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurtick, um den Krater zu fillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
SchweiBbad, um so den Bogen auszuléschen (ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT - ABB. P).

7.WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE  SCHWEISSMASCHINE  AUSGESCHALTET UND VOM
7.1 PLANMASSIGE WARTUNG

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten moaglichst nicht auf hei3e Teile gelegt werden, weil
das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig ware.

Es ist regelméafig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.

Verbinden Sie sorgfiltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewéhlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung und
damit zusammenhdngende Fehlfunktionen zu verhindern.

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

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG . )
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND
NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.
VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wiahrend das Innere der SchweiBmaschine unter
Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei direktem
Kontakt mit spannungsfithrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
Kontakt mit Bewegungselementen.
- InregelméBigen Zeitabstanden, die von den Einsatzbedingungen und dem Staubgehalt
in der Umgebung abhangen, muss das Innere der Schweif3maschine inspiziert werden.
Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer sehr weichen Biirste und
geeigneten Losemitteln zu entfernen.
Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen und ob
die Kabelisolierungen unversehrt sind.
Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiSmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.
Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter Schweimaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und Verkabelungen
wiederin den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit
beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor blindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschliisse des Priméartrafos von den Niederspannungsanschlissen
der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehduse wieder
zu schlieen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE

PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES

BEACHTEN:

- Der Schweif3strom muf8 an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaf3t

werden.

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

nicht soist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o

Steckdose, Sicherungen etc.). .

- Das Symbol, das die Auslésung des Thermoschutzes fiir Uber- oder Unterspannung oder
Kurzschluss anzeigt, darf nicht aufleuchten.

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

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

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

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

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%)und in der richtigen Menge verwendet werden.
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MPOMbBILWIEHHOIO 1 MPO®ECCMOHAJIbBHOIO NCMOJIb30OBAHUA.

Mp B om A TeKCTe WCNOoNb3yeTcA TEPMUH BapOYHbIN
annapat”.

P )

1. OBLLAAl TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPY YTOBOW CBAPKE

Pa6ouuii fomkeH 6bITb XOPOLLO 3HAKOM ¢ 6e30nacHbIM NCMOJIb30BaHNEM CBAPOYHOTO
annapata U 03HaKOMJIEH C PMCKaMM, CBA3aHHbIMM C NPOLIECCOM AYroBOil CBapKm, ¢
COOTBETCTBYIOWMMI HOPMaMM 3aLLUTbI M aBapUNHBIMMN CUTyaLUAMMN.

(Cm. Takxke ctaHpapt “EN 60974-9: O6opyaoBaHue anA AyroBoil cBapku. Yacrtb 9:
YcTaHoBKa 1 ucnonb3oBaHue”).

/N

- U36eraTb HeNOCpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C J1eKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKu, Tak

KaK B OTCYTCTBUM Harpy3Km Hang nog, )e reHepaTopoMm, Bo3pacTaet u
MOXeT 6bITb onacHo.
- OTcoe, Tb BUNKY OT 3NeKTPUYECKOil ceTu nepes npoBeaeHNemM nio6bix

paboT no coeanHeHMIo Kabenei cBapKu, MeponpuATUii No NpoBepKe 1 PEMOHTY.

- BblKnioyaTb cBapoYHblii annapat 1 OTCOeANHATb NUTaHNe Nepej TeM, Kak 3aMeHNTb
WU3HOLLEHHbIE AileTany CBapoyHoOli ropenKu.

- BbINONHNTD 3/IEKTPMYECKYI0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C [eliCTBYIOWMM

AaTeNIbCTBOM U NpaBuIamMn TeXHUKK 6e3onacHocTh.

- CoefVHATb CBapPOYHYI0 MAalUMHY TONMbKO C CeTbi0 MUTAHWUA C HelTpanbHbIM
NPOBOAHNKOM, coep c3asem

- Y6epuTbCA, YTO po3eTKa ceTu np o coepy c3a 3aWmThbl.

- He nonb3oBatbcA annapaTom B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELLEHNAX, U He Npou3BoauTe
CcBapKy nop foxaem.

- He nonb3oBatbca Kabenem ¢ NoBpeXXA€HHOIN N30AALMEil NN C NJIOXUM KOHTaKTOM
B COeANHEHUNAX.

- Ecnin ycTaHOBNeH 6NOK KUAKOCTHOTO OXNaXKAeHWs, BO BpemMA 3ano/iHeHusa
CBapoYHbIil annapar AoKeH 6bITb BbIKNIOUYEH U OTKNIOYEH OT CETU NUTAHUA.

Ve VAV/N

- He npoBoaunTb cBapo4HbIX paboT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax, KoTopble
copiepXanu KugKmne nam ra3oo6pasHble roproune BelecTsa.

- He npoBoanTb cBapouHbIX paboT Ha MaTepuanax, YnCcTKa KOTOpbIX NpoBoAunacb
XJiopocoepKalmmn pacTBopuTenAMu Win no6 T OT yKa X BelecTs.

- He npoBoanTb cBapKy Ha pe3epByapax noj AaBjieHueMm.

- Y6upartb c pabouero mecra Bce ropioune matepmnanbl (Hanpumep, aepeso, 6ymary,
TPANKA 1 T.4.).

- O6ecneuynTb [AOCTaTOYHYI0 BEHTUNALMIO paboyero Mecta WAM MNONb30BaTbhCA
cneyuanbHbIMM  BbITAXKKaMN  ANA  yAaneHua fAbima, o6pasyioweroca B

(R

EMF

AOIQICISIRIW

SNEKTPOMATHUTHDIE MOJIA MOTYT BbiTb OMACHDbI

INeKTPNYECKMNIA TOK, NpoTeKalowuii Yepes nio6oii NPOBOAHMK, CO3AaeT NoKalNbHble
aneKTpomarHuTHble nona (3MI). CBapouHbIii TOK co3aaet SMIT BOKpyr cBapo4Hol
uenu n cBapoYHOro annapara.

INeKTPOMarHuTHbIE NONA MOTYT MellaTb paboTe HEKOTOPbIX MeANLINHCKNX YCTPOCTB
(Hanpumep, 3NeKTPOKapAMOCTMMYNATOPOB, pecnupaTopHoro o6opyaoBaHus,
MeTalINYecKuX NpoTesos u Ap.).

Heo6xoanmo npeanpuHATbL HapneXalmne Mmepbi NPEAOCTOPOKHOCTI MO OTHOLLEHNIO
K Nosib30BaTeNAM 3TUX YCTpoiicTB. Hanpumep, 3anpeTtnte um npubnmkaTtbca K 30He
NCNonb30BaHUA CBapOYHOro annapaTta WAM NpoBeAUTe UHANBUAYANbHYIO OLEHKY
PVCKOB ANA CBapLINKOB.

JTOT CBapoOYHbIi annapaT COOTBETCTBYET TPe6GOBaAHUAM TEXHMUYECKMX CTaHAApPTOB
ANA  M3fenuii, NpeAHa3sHaYeHHbIX WCKNIOYUTENbHO ANA  UCMONb30BaHNA B
NpoOMbIWEHHON cpefle N B npodeccuoHanbHbiX UenAax. He rapaHTupyerca
COOTBETCTBUE TPe60BaHMAM O NpeAe/ibHOM BO3AEeliCTBUMN N1eKTPOMarHMTHbIX nonei
Ha niofieli B 6bITOBbIX YCI0BUAX.

Bce onepaTtopbl 0MKHbI cCOGNI0AATH NEepevnc/IeHHbIe HKe NpaBuia, YTo6bl cBecT K
MuHumMmymy Bosgeicteme MM ceapoyHon Lenu:

- pacnonoXute cBapouHble Kabenu B6nMsuM Apyr ot apyra. Mo Bo3moxHOCTM
cKpenuTe X KnemnKoui neHTon;

cnepuTe 3a Tem, YTOGbI Balla rofioBa 1 TY/I0BULLE HAXOAWIOCh KaK MOXHO Alanblue
OT CBapOYHOM Lenu;

KaTeropuyeckn 3anpewjaerca o6opaumsaTb
MeTannM4yeckux npeAMeToB UNN Tena;

He BbINONHANTe CBapKy, HAXOAACb BHYTPU CBapo4HOl Lenu;

cnepuTe 3a TeM, 4To6bl 06a CBapOUHbIX Kabensa HaxoANNNCb C OAHOI CTOPOHDI TeNa;
- nogKnounTe Kabenb Bo3BpaTa CBapOYHOro TOKa K CBapMBaeMoii AeTanun Kak
MOXHO 6nmxKe K y coep,

He ocylecTBAAlTe CBapKy pAAOM CO CBapO'-IHbIM annaparom;

BCe omnepaTtopbl [O/MKHbI coGniofaTh Tpebyemoe MUHMManbHOe paccToAHME,
yKa3saHHoe B INCTKe AaHHbIx IMIT;

pacctoAaHne ot nuctoyHuka SMI B Touke, 3a npegenamu Kotopoli BospencTBuMe
cocTaBnifAeT meHee 20% OT MUHUMabHOTO AOMYCTUMOro 3HaueHnsa: d = 35 cm (1/N/
PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

o\

- O6opypoBaHue Knacca A:
3TOT cBapoOYHbIii annapart yAoBNeTBOpAeT TEXHUYECKOMY CTaHAApTy usgenusa ana

Kabenun

cBapou4Hble BOKpYr

npouecce cBapku pagom c ayroi. Heo6xoammo cuctemaTmyecku NpoBepsATb
BO3JeicTBNE AbIMOB CBapKM, B 3aBMCUMOCTI OT WX COCTaBa, KOHUEHTpauum un
NPOAOCMKUTENbHOCTN BO3AENCTBUA.

- Usberante Harpesauvm 6annoHa pa3NMYHbIMU NCTOYHNKAMU Tenna, B TOM Yucie n
nyyamu (ecnm ncnonb3syercsa).

WOLO®

- ObecneybTe  [OKHYIO  D/IEKTPMYECKYI0  U3ONALMIO  MeXAY ropenkoii,
o6pabaTbiBaemoii fAeTanblo N 3a3eMNEHHbIMA MeTa/UINYeCcKUMMN feTanamu,
KOTopble MOryT HaxoAUTbLCA NO6nM30cTY (B paguyce flocAraemocTu).
Kak npaBuno, 3To MoXHo o6ecneuynTb, UCMONb3ys NepuyaTku, 06yBb, roNOBHbIE
y6opbl 1 ofexay, NpeAycMOTpeHHble /A 3TUX Leneil U NOCPefCTBOM
WUCMNONIb30BaHNA N30NALMOHHBIX NOACTABOK NN KOBPUKOB.
- Bcerpa  3awmwainTe rmasa, UCNoOAb3yA  COOTBeTCTBYylowme  GpunbTpbi,
cooTBeTcTBylOWMe Tpe6oBaHuam craHgaptoB UNI EN 169 wnu UNI EN 379,

NCNoJib3c WCK/IOYUTENbHO B ﬂpOMblLﬂHeHHOﬁI cpepe B ﬂp0¢eCCMOHaﬂbeIX
uyenax. He rapaHTnpyeTca CcoOTBeTCTBMEe TpeﬁOBaHVIFIM BHEKTPOMBI'HIIITHOIﬁ
COBMECTMMOCTMN B GbITOBbIX MOMELLEHUAX U B MOMELYEHUNAX, NMPAMO COeNHEHHDIX C
SNEKTPOCEeTbIO HU3KOro HanpAXeHus, nopatowell nuTaHue B 6bITOBble MOMELYEHNA.

AONOJIHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXKHOCTU

OMEPALIUU CBAPKU:

- B MOMeLeHNN C BbICOKMM PNCKOM 3N1eKTPUYECKOro paspaaa

- B MOrpaHNYHbIX 30HaX

- NPV HaNMYUKN BO3ropaeMbiX U B3pbiBYaTbIX MaTepunanos.
HEOBXOMIMO, uTo6Gbl “OTBETCTBEHHbI 3KCNepT” npeABapUTENIbHO OLeHUN
PUCK 1 pa6oTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUM APYrUX NUL, YMEIOWmX
AeNCcTBOBaTb B CUTYaLuu TPEBOrU.
HEOBXOAUMO wuncnonb3oBaTb TeXHMYECKUWe CpPeAcTBa 3aluTbl, OMMCaHHble B
paspgenax 7.10; A.8; A.10 ctaHpapTta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue ans AyroBoin
c YacTb 9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”.

YCTaHOBNEHHble Ha MacKax WM KackaX, COOTBETCTBYIOWMX Tpe6e
craHgaprta UNI EN 175.
Wcnonb3yiiTe cneumnanbHylo 3alMTHYI0 OrHECTONKYIO ofieXKAy (COOTBETCTBYIOLLYIO
Tpe6oBaHuAm ctaHaapta UNIEN 11611) n cBapouHblie nepyaTku (COOTBETCTBYIOWME
Tpe6oBaHnam ctaHgapta UNI EN 12477), cnega 3a Tem, uto6bl 3nugepmmc He
noasepranca 6bl BO3AeNCTBMIO YyNbTpadroneToBbix U MHPpaKpacHbIX nyueii,
u3iyyaembix Ayroil; HeO6X0AMMO TaKXKe 3aLUTUTD NioAei, HaXoaALWMNXCA B6N3N
CBapOYHOI1 AYrK, NCNOMNb3YyA HeoTpaXalowe SKpaHbl UK TEHTbI.

- YpoBeHnb wyma: Ecnn Bcnepcteue Bbl 0co6 ) WHTEHC i cBapKu
eXxefiHeBHbI ypoOBeHb BO3/elicTBUA Ha pa6oTHuKoB (LEPd) paBeH unm np T

HEOBXOJJ,I/IMO 3anpeTuTb CBapKy, KorAaa CBapouHbIli annapaTt uiau nopjatouee
YCTPONCTBO NPOBOJIOKN NOAAEPXKMNBalOTCA pa6ouyum (Hanpum. NocpeAcTBOM
pemHen).

HEOBXOAMMO 3anpeTutb cBapKy, Korga pa6oumii npunofgHAT Haj nonom, sa
WCKNIOYeHNeM cily4aeB, Koraa ucnonb3yloTca nnatopmbl 6esonacHocTu.
HANPAXXEHUE MEXXAY AEPXKATENAMUN SNEKTPOAOB WU FTOPEJIKAMM: pa6otas
C HeCKONbKNMM CBapOYHbIMM annapaTtaMun Ha OAHOIN AileTann Win Ha COeANHEHHbIX
MEKTPUYECKN pAeTanAx BC Ha T pay onacHol cymmbl “xonocroro”

85 aBb(A), Heo6XxoAMMO UCMONb30BaTh MHANBUAYaNIbHbIE CPefCTBa 3aWuThi (Tab6. 1).

Hanp MeXxay ABYMA PpasfMuyHbIMN fAepXaTeNnsamMn 3neKTPoAoB Unu
ropefnkamu, 40 3Ha4YeHUA, MOrylLero B ABa pa3a NPeBbICMTb AONYCTUMbII Npeaen.
KBanuunumpoBaHHomy cneuymanucty Heo6xoaumo nopyuuTb npubGopHoe
n3mepeHue ANA BbIAABNEHUA PUCKOB U Bbi6GOpa MOAXOAAWMX CPEeACTB 3aluTbl
cornacHo pasgeny 7.9. ctraHpapta "EN 60974-9: O6opypnoBaHue pnsa Ayrosovi
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M mcnonb3oBaHmne”.

Wcnonb3oBaTb cBapoUHbIil annapaT AO/MKeH OANH PaGoTHUK.

OnepaTtop AOMKeH OTCOeAMHNTb OT MallMHbl Kabenb c AepxaTenem snekTpoaa
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nocne 3aBepuieHna ceapku MMA.

Heo6xoanmo orpaHu4MTL AOCTYN MOCTOPOHHUX NUL, K 30He BOKPYr CBapoO4YHOro
annapara. Ero 3anpeuyaetca octaBnaTb 6e3 npucmorpa.

Hencnonb3syembie ropenki AomKHbI 0CTaBaTbCA B COOTBETCTBYIOLUX FHe3ax.

OCTATOYHbIE PUCKN
OMNPOKUADbIBAHUE: pasmectute CBapoOuYHbili anmapaT Ha FOPU3OHTaNbHOM
NMOBEPXHOCTM C TrpPy30NOAbEMHOCTbIO, COOTBETCTBYIOWlEll Macce annapata, B
MPOTMBHOM cny4ae (Hanpumep, eCN NON HaK/IOHHbIN, HEPOBHbIN U T.A.) UMeeTca
OMacHOCTb ONPOKUAbIBaHUA.

3anpeujaerca nog Tb T y, Ha KOTOPYI0 YCTaHOBJIEH CBapOYHbIil annapar u
610K oxnaxkaeHus (ecnv oH umeercsa).

HEMNPABWUJIbHOE UCMOJIb3OBAHUE: onacHo ncnonb3oBaTb CBapoO4HbIil annapar
AnA no6bix BMAOB paboT, oTAMYaOWMXCA OT NpeAyCcMOTPeHHbIX (Hanpumep,
pasMopa)nBaHne BOAONPOBOAHbLIX TPY6).

OMACHOCTb MOJIYYEHUA OXKOroB

HekoTopble 4acTn cBapo4HOro annapata (ropenka, 3neKTpogoaepartenb) u
npuneraowye y4actkum MoryT focturatb Temneparypbl Bbile 65°C: Heo6xoanmo
WUCMoNb30BaTh NOAXOAALLYIO 3aLUTHYIO OfieXAY.

Mocne cBapKn No3BoNbTe fileTanm OCTbITh, NpeXae YeM ee KacaTbca!

HEMPABWUJIbHOE NCMNOJIb3OBAHUE: ogHOBpeMeHHOEe NCNoNb30BaHNE CBapoOYHOro
annaparta HecKoJIbKUMU paboTHUKaM1 ABNAETCA ONacHbIM.

NEPEMELLLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bcerga 3akpennsite 6anioH npu
noMOLYM NOAXOAAWMX NPUHAANEKHOCTel, 4YTo6Gbl M36exaTb ero cnyyvaiiHoOro
napeHuns (ecnu oH ncnonb3yertcs).

3anpelyeHo nop Tb CBap i annapar 3a pyuKy.

YCJI0BUA OKPYKAIOLLEV CPE[bI (EN 60974-1)

- Ucnonb3yiite cBapoYHblil annapat TO/IbKO B C/ieAyIolMX YC/IOBUAX OKpYyXKatowei

cpepbl:

* TemnepaTtypa okpy»atoweii cpeabl ot -10°C go 40°C;

* OTHOCUTeNbHasA BIaXXHOCTb BO3/lyXa He [10/lKHa npeBbiwaTtb 50% npu 40°C;

* OTHOCUTENbHasA BIaXXHOCTb BO3JlyXa He [J0/lKHa npesbiwaTtb 90% npu 20°C;

o OKpyXalowWwmin BO3AyX He AOMKEH cofepXaTb MbUIM, KWUCIOT, rasos, efKnx
BeWeCcTBNT. A.

XPAHEHUE

- PacnonoxwuTe cBapouHblii annapaT U NpUHaANeKHOCTU K Hemy (B ynakoBke unu 6e3
Hee) B 3aKpbITOM MOMeLLeHNN.

- Temneparypa Bo3fyxa AomXKHa 6bITb B Auana3oHe ot -20°C go 55°C.

Ecnn annapar ocHalleH cMcTemoli BOAAHOrO oOXna nT paTypa Bo3ayxa

onyckaerca Hmke O0°C: ucnonb3yiite XuAKNA aHTMPPM3, peKoMeHAyeMbiil

N3roToBUTENIEM, WM MOJIHOCTbIO OMOPOXHUTE FMAPaBANYECKUNii KOHTYpP n 6aK ¢

XKUAKOCTbIO.

Bcerpa ncnonb3yiite Hagnexawme cpefcTBa ANA 3alUTbl annapata oT BAaru, rpasmu

1 Koppo3um.

mmm YTUIN3AUMA

He yTunusupyiite 3TOT cBapouHblii annapaTt BmecTe C OGbIYHbIMU GbITOBbIMM
0oTX0AaMM MO UCTEYEHUU CPOKa ero cnyx6bl.

B o6A3aHHOCTM nonb3oBaTeNid BXOAWT [AOCTaBKa 3TOro 3NeKTpUYecKoro
o6opyaoBaHUA B MYHKT c60pa OTXOAOB, CMeLVanusvpyoWMiAca Ha yTuansaymn
1 nepepaboTKe 3/1eKTpUYECKOro o60pyAoBaHNA NN B MarasuH, B KOTOpom 6bino
npuo6peTteHo usp STtono. KacaeTcA TONbKO yTuAmnsauum o6opyaosaHmna
Ha TeppuTtopum EBponeiickoro Cotoza (WEEE).

2. BBEAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

STOT CBapOYHbIN annapar ABMAETCA UCTOYHUKOM TOKa, NPeAyCMOTPEHHbIM AnA AYroBoOii
CBapKy, B OCOBEHHOCTM 3TW amnapaTbl MpefHasHauyeHbl AnA ceapkm TIG (AC/DC) ¢
nogkurom ayrun HF vnnm LIFT n ceapkn MMA ¢ ncnonb3oBaHnem sneKTpofoB C MOKPbITVEM
(pyTVNOBBIM, KMC/TOTHBIM, LLENOYHbIM).

Mpw ncnonb3oBaHuy nepemeHHoro Toka TIG AC noaxoAwT ANA CBapKW antoMUHUA 1N ero
cnnaeos (AlSi, AIMg), a npu ncnonb3oBaHMM NOCcToAHHOro Toka TIG DC — anis cBapKu cTanu
(yrnepoaucTo, HepxaBeloLLeil, HU3KONerMpoBaHHON 1 BbICOKONErVPOBaHHOM) U TAXKeNbIX
MeTannoB (Mefu, HUKenNA, TUTaHa, a TakXke UX CMIaBoB).

Ocobble xapakTepuctvku 3toro (MHBEPTOPHOIO) cBapouHoro amnapata, Takue Kak
BbICOKasA CKOPOCTb M TOYHOCTb PEryNMPOBKM, O06GecneurBaloT BENMNKOMENHOe KayecTBO
CBapKu.

PerynupoBka BXOAHOW NNHUW MUTaHUA C WUCMONb30BaHUEM «UHBEPTOPHOWM» CUCTEMbI
MO3BOJIAET He TONbKO CYLLECTBEHHO YMEHbLWUTb 06beM TpaHcPOpMaTopa, HO TaKxKe U
BbINPAMAAIOLWErO PeakTUBHOIO COMPOTUBEHUA, MO3BONIAA W3roTOBUTb Ype3BblyaliHO
KOMMAKTHbI CBAPOYHbIN annapar, Kak C TOUKW 3peHns rabapmToB, Tak U Beca, TeM CaMbiM
obecrneyms ero MaHeBPEHHOCTb U MPOCTOTY TPAHCMOPTUPOBKN.

2.2 MNMABHbIE XAPAKTEPUCTUKHN

TIG

- PerynnpoBka nepemMeHHOro/noCcToAHHOrO TOKa 1 XapakTepucTUYeCcKrx napameTpos.

- Momxwr ayrn HF/LIFT.

- PaboTa B HEMpepbIBHOM/MMMNYJIbCHOM PeXUMe.

- Bblbop pexuma 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- lMopknioueHve v HacTpolika y3na BofaHoro oxnaxaeHusa G.R.A. (Tonbko ana mopenei
R.A).

MMA

- PerynupoBka Toka, Arc Force n Hot Start.

- 3awwTa ot npununandua Anti-Stick.

- Pabota B HEMpPepbIBHOM/VIMMNYNbCHOM peXUME NPU CpefHEM 3HAuYeHUn
npeAycMoTPeHoO).

- Yctporictso VRD.

(ecnn

MPOYEE

- OtobparkeHue Ha Ancnnee BbIGPAHHbIX MaPaMETPOB 1 PEXMMOB.

- BO3MOXHOCTb COXPaHATb 1 BbI3biBaTb MHANBYAYaNbHbIE Nporpammbl (JOB).

- lMpocToe BoccTaHOBEHWe 3aBOACKMX HacTpoek (DEFAULT) v ynpolleHHbIn pexum no
ymonuanuto (EASY).

3ALUUTHBIE MPUCMOCOBJIEHUA
- TepmocTaTuyeckas 3awura.

- 3awuTa OT HEMpaBWIBHOTO HAMPAXKEHWA MUTAHUA (CIVWIKOM BbICOKOE WAN HU3KOe
HanpsXeHne NUTaHuA).

- 3awwuTa oT ClyYalHbIX KOPOTKUX 3aMblKaHWii 13-3a CONPUKOCHOBEHMA FOPESKM 1 MaCcChl.

- 3awwTa ot npununanua Anti-Stick (MMA).

- 3awwuTa oT Neperpesa WanM HeROCTaTOUHOTO AABEHNA B KOHTYPE BOAAHOMO OXNaXAEHUA
ropenku (Tonbko ana mogenein R.A.).

2.3 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUCMOCOBJIEHUA

- PaznunuHble mogenu ropenok TIG.

- Komnnekt ana ceapkun MMA.

- KomnneKT pacxofHblX MaTepranos pasaivyHoro Tuna.

- Camo3aTeMHAIOWAACA MacKa: C GUKCMPOBaHHbBIM U PerynnpyemMmbiM GUILTPOM.
- PyuHble 1 nepanbHble ANCTAHLUMOHHbIE NYNbTbI.

- lMepexonHuK Ansa 6annoHa c aproHoM.

- la3oBoe coeAviHeHMe ¥ ra3oBas TPpyOKa AnA NOAKIoUEHNA K 6annoHy.
- PepyKTop faBfieHVsA C MAHOMETPOM.

- Y3en BOAAHOrO OXNaXAeHUA.

- OxnaxpawoLasn XnaKocTb.

- Pa3Hble pelueHVsA KOP3WH.

3. TEXHUWYECKUE JAHHbIE
3.1 TABJINYKA C TEXHUYECKUMU OAHHbIMU
OCHOBHbIe AaHHbIE, Kacalowmecsa NCNoNb30BaHNA U XapaKTEPUCTVK CBAPOYHOro annapara
npuBefeHbl Ha TabnnuKe TEXHUYECKUX [JaHHbIX, X 3HaUYeHVEe NOACHEHO HIXKe:
5 B Puc.A
1- EBPOTMENCKUW ctaHpapT o 6e30MacHOCTM U KOHCTPYKLMUW annapaToB Ans AyroBoin
CBapKu.
2- HaumeHoBaHVe 1 aapec N3roToBUTENA.
3- HasBaHue mogenu.
4- CvMBON BHYTPEHHe KOHCTPYKLIMM CBapOYHOro annapara.
5- CvmBON NpeayCcMOTPEHHOrO TUMa CBapKu.
6- CumBON S : 0O3HayaeT, 4To onepaLuyt No CBapke MOTyT ObiTb BbIMOSHEHbI B YCNOBUAX
NOBbLIWEHHOV  OMAaCHOCTV MOPaXKEHUA 3NEeKTPUYECKUM TOKOM (Hanpumep, B
HernocpenCTBeHHON 6IM30CTN OT KPYMHbIX METANNINYECKNX KOHCTPYKLWIA).
CMMBON NIMHUW NUTAHNA:
1~ : ofHoda3HOe HanpPsXKeHVe NepeMeHHOro ToKa;
3~ : TpexdasHoe HanpsXXeHne nepemMeHHOro Toka.
8- CreneHb 3awuTbl KOpMyca.
9- XapaKTepuUCTUKW IMHUN NMUTaHNA:
- U, : HanpsieHne nepemeHHOro Toka 1 4acToTa NUTaHWs CBAapOYHOro annapara
(ponyck +10%).
= L ax - MakcUManbHbiii Tok, noTpebnsemblil OT CeTu.
- | o : PdEKTUBHBIN TOK NUTaHNA.
10- XapaKTepucTUKM CBapOYHOW Lienu:
- U, : MaKcuMarnbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpysku (CBapoyHas Liernb Pa3soMKHyTa).
- IJUz : TOK 1 COOTBeTCTBYyIOLIEE HOPMANIM30BAaHHOE HaMpsXeHne, KoTopble MOryT
nojaBaTbCA CBaPOYHbIM annapaTom BO BpeMs CBapKu.
X: Pabounii UMKN: yKa3blBaeT BPeMs, B TeUEeHVe KOTOPOro CBapOUHbIii annapaTt MoXeT
nofaBaTb yKa3aHHYI0 BENMYMHY TOKa (Ta Xe KonoHHa). OTHOleHMe BbipaxaeTca B
NPOLIEHTax Ha OCHOBaHMK 10-MUHYTHOTO UrKna (Hanpumep, 60% = 6 MUHYT paboTbl,
4 MVUHYTbI NOKOSA, 1 Tak fJanee).
B cnyyae npesblleHnA pabounx napameTpoB (yKasaHHbIX Ha Tabnuuke Aans
TemnepaTypbl OKpyxatowein cpefpl 40°C) cpabaTbiBAlOT YCTPONCTBA TEPMUNYECKOW
3aLuThl (CBAPOYHbI annapaTt OCTaeTCA B peXkrmMe OXunfaHnsA, Moka TemnepaTypa He
BEPHETCA B JOMYCTUMbI A1ana3oH).
A/V-A/V : O603HayaeT AnanasoH perysmpoBKU CBAPOYHOTO TOKa (MUHMMANbHbIN U
MaKCMarnbHbliA) NPV COOTBETCTBYIOLEM HaNPXKeHUN AyTu.
11- CepuiiiHbI HOMEP CBapOYHOro annaparta (HeobxoguMOo AN MONyUYEeHUs TEXHUYECKON
nomoLyy, 3aKasa 3anacHblx YacTei, onpejeneHna NPOUCXoXAeHNA N3Aenns).
12- ——}-:HomuHan npegoxpaHuTesnei 3ameaneHHOro AeiiCTBUA, KOTopble HE06XOANMO
YCTaHOBWTb AN1A 3aLWTbI IMHUN.
13- CMBOJIbI, OTHOCALYMECA K MpaBuaaM 6e30MacHOCTY, 3HaueHMe KOTOPbIX OMMCaHO B
pasgene 1 «O6Lan TexHWKa 6e30MacHOCTY NPK AYTroBOM CBapKe».

~N
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Mpumeyanue: Mprmep WAEHTUGUKALMOHHON TabNUUKN ABNAETCA yKasaTeNlbHbIM ANnA
06bACHEHUA 3HAYEHWA CYMBOJIOB U LIGP: TOUHbIE 3HAUYEHUA TEXHUYECKMX AaHHbIX BaLlero
annaparta npusefeHbl Ha ero Tabnmuke.

3.2 NPOYUE TEXHWYECKME AAHHDBIE

- CBAPOYHbI AMMAPAT: cm. Tabnuuy (TAB. 1).

- CPEAHUN PACXO[ CBAPOYHOTO IA3A: cm. Tabnuuy (TAB. 2).
- TOPEJIKA: cm. Tabnuuy (TAB. 3).

- AEPXATEJIb SJIEKTPOAA: cm. Tabnuuy (TAB. 4).

Bec cBapouHoro annapara yka3aH B Tabnuue (TAB. 1).

4. ONNCAHUE CBAPOYHbIX AMMAPATOB

4.1 BJIOK-CXEMA

OCHOBHbIMM YaCTAMM CBapPOYHOrO annapaTta ABMAIOTCA CUIOBble MOAYNIN W OpraHbl
yMNpaBieHrA, CMOHTUPOBaHHblE Ha MeyaTHbIX MyiaTax, 06ecrneynBalLNX MaKCUMasbHY0
HaJIeXXHOCTb U TPeOYIOLLMX MUHMaTbHOE TeXoBCyKIBaHNe.

JTOT CBapOYHbIA anmapaT ynpaBnAeTcA MWKPOMPOLIECCOPOM, KOTOPbIVi Mo3BonAeT
ycTaHaBiMBaThb 6OMblIOE KOJMYECTBO MapameTpoB, YTOObI 06ecneunTb ONTUMasbHYIO
CBapKy B /I0ObIX YCNOBUAX W Ha Bcex MaTepuanax. OfHako, 4Tobbl B MOSHON Mepe
1CMONb30BaTh €ro  XapakTepuUCTUKK, HeOOXOAMMO 3HaTb €ro  3KCrlyaTaLMOHHble
BO3MOXHOCTU.

OnwucaHue (puc. B)

1-  BXoA NMMHWUM NUTaHUA, BbINPAMASIOWMI Y3 1 CrNaXMBaoLLye KOHAEHCATOPbI.

2- TpaH3uCTOpHbI nepekmoyalowmin  mocT (IGBT) 1 reHepaTtopbl; npeobpasyloT
BbINPAM/IEHHOE NIVHEHOE Hanps>KeHe B BbICOKOYACTOTHOE NepemMeHHOe HanpsKeHune
1 perynvpyoT MOLWHOCTb B COOTBETCTBUM C TOKOM/HanpsikeHnem BblGpaHHOro MeToaa
CBapKu.

3-  BbICOKOUYACTOTHbIN TpaHChOpMaTOp; NepBuYHas 06MOTKa NUTaeTcA Npeobpa3oBaHHbIM
HanpsXeHWeM OT 2 6/10Ka; OH NpPefAHa3HaYeH 1A PEryNIMpPOBKY HaNPSKEHNA 1 TOKa
COrNacHo 3HaYeHUAM, HEOOXOAMMbIM 1A AYTOBOW CBAPKW, @ TAKXKe AJ1A rafibBaHNYECKOM
N301ALMM CBAaPOYHOI LLenu OT IMHMMN NMUTAHUA.

4- BTOPMWUYHBIN BHINPAMAAIOWMIA MOCT CO CMAXUBAIOWUMY KaTyLWKaMi UHAYKTUBHOCTY;
npeo6pasyeT nepemMeHHOe HamnpsXeHWe/TOK C BTOPUYHON OOBMOTKM B MOCTOAHHOE
HanpAXeHVe/ToK C 04eHb HU3KO MynbcaLyen.

5- TpaH3uctopHbiit 3aTBOp (IGBT) 1 npriBoAbl; NPeobpasyeT BbIXOAHOW TOK BTOPUYHOM
06OMOTKM 13 NOCTOAHHOTO B NepeMeHHbli AnsA cBapkm TIG AC (ecnv npesycMOTPEeHO).

6- YnpaBnswowas 1 perynmpytowan 3neKTPOHUKA; MOMEHTANIbHO U3MepSeT 3HauyeHue
CBApPOYHOrO TOKA ¥ CPaBHMBAET €ro CO 3HaueHWEeM, YCTAHOBJIEHHbIM OMepPaToOpPOM;
MOAyNVpyeT  ynpaBnAlowWwmne WMNyNbCbl reHepatopoB IGBT, ocylecTBRAOWMX
perynupoBky.

7- Jloruka ynpaBneHua paboToi CBapOYHOro annapara: yCTaHaBAMBaEeT LMK/bl CBApKW,
ynpasnaeT NpYBOAaMU, KOHTPONMPYET CMCTeMbl 6€30MacHOCTU.

8- TMaHenb HaCTPOWKMN 1 OTOOpaXkeHUA Pabounx NapameTpPoOB 1 PEXNMOB.

9- TeHepaTtop nogxwura HF.
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10- SnekTpoKanaH 3awuTHoro rasa EV.
11- OxnaxpgaoLwmii BEHTUNATOP CBaPOYHOTO annapara.
12- inctaHUMOHHaA HacTpoiiKa.

4.2 YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PETY/INPOBKA U COEAVUHEHUA

4.2.1 3apHAaA naHenb (puc. C)
1- aBHbIN BbiKNoYaTens O/OFF -
2- Kabenb nutaHua (2 KoHTakTa + 3emna (opHodasHbIn)),

(TpexdasHbii)).

3- CoepnvHeHvie ANnA NOAKIOUYEHNA ra30Bo TPYOKM (pefyKTop AaBneHNUs 6annoHa).

4- BcnomoraTenbHbli  npefoxpaHutens G.R.A., cM. anekTpuueckyt cxemy
npepycMoTpeH).

5- CoepuHWTeNb y3ia BOAAHOTO OXNaXXAEHNA BOAbI (€CNM NpesyCcMOTPEHO).

I/ON.

6- CoepuHuTenb ans NynbTOB ANCTAHUNOHHOIO yrpas/ieHNA:
I'Ipm nomowy 14-KOHTaKTHOrO COeAUHUTENA K 3afHel 4actu CBApOYHOro annapata
MOXHO MOAKMIOUNTb 2 PasfvyHbIX TUMOB MyNbTOB ANCTAHLMOHHOIO yrpaBneHus. Bce
yCTpOIhCTBa pPacno3HarTCA aBTOMaTUYeCKN 1 NO3BONAKT perynnpoBatb cneagywuime

napameTpbl:

(3 KOHTaKkTa + 3emns

(ecnn

[AncTaHunoHHaA neaanb ynpasjieHua:

3HayeHMe TOKa onpepenAeTca MNOJNIoXKeHnemM nefanuv. KpOME TOro, B pexume
2-31anHoro TIG, HagaBnvBaHWe Ha nepanb No3BonsaeT 3anycTnTb annapata BMeCTo
HaXaTnAa KHOMKN ropenkun (ecnn I'Ipel:lyCMOTpEHO).

- JAMCTaHLMOHHDIN nynbT ynpaBjieHNA ¢ ABYMA NOTeHLUomMeTpamu:

NnepBbli  MOTEHLMOMETP pPerynupyeT rnaBHbll TOoK. BTopol noTeHumomeTp
perynvpyeT Apyroii napameTp, KOTOPbI 3aBUCUT OT akKTUBM3MPOBAHHOIO pexnma
cBapku. lpy nNoBOpOTe 3TOrO MOTEHLUMOMETPA OTOBpaXKaeTca W3MeHSEeMbIi
napameTp (KOTOpbIi 60sblUe HENb3A PETYNMPOBaTb C MOMOLYbIO PYYKM Ha NaHenw).
Bropoi noteHunometp perynupyet: ARC FORCE, ecnu BknioyeH pexum MMA, n
3ABEPLUAIOLLAA KPUBAS, ecnu BkntoueH pexum TIG.

4.2.2 NepepnHana naHenb (puc. D, E)
1- TonoxuTtenbHbli 6bICTPOAENCTBYIOWMIA 3aXKMM (+) ANA NOACOEANHEHNA CBaPOYHOIO

Kabens.

2- OTpuvuaTenbHbI GbICTPOAENCTBYIOWMIA 3aXKUM (-) ANA NOACOEAVHEHNA CBAapPOYHOrO

Kabens.

3- CoeauHuUTENb ANsA NOAKMIOYEHUS Kabens ynpasneHys ropesku.

4- CoeavHWTeNb ANA NOAKIIIOYEHNA ra3oBom Tpy6kmn ropenku TIG.

5- TMaHenb ynpasnexus:

5a. lnaBHaA KHoNKa HaCTpOﬁKM npouecca cBapKu.

« Kopotkoe HaxkaTtne (MPOLIECC):
- [?—: CcBapKa NOKpbITbiM anekTpogom (MMA).

cBapka TIG ¢ BbICOKOYACTOTHbIM BO36YyxaeHnem pyru (TIG HF).
LIFT
- [*_ cBapka TIG c Bo36yxaeHunem gyrv kacaHuem (TIG LIFT).

DC===

- B pexume TIG 0603HauaeT cBapKy NocTosiHHbIM TokoM (DC).

- B pexume TIG o603HauyaeT cBapKy nepemeHHbIM Tokom (AC), ecnm oHa
npeaycMoTpeHa.

« AnutenbHoe Haxkatue (JOB):

- Ecnmn ato npepycmoTpeHo (puc. D), no3Bonset ynpasBnaTb npegonpeneneHHbIM1
W COXPaHEHHBbIMM MPOrpaMMamy CBapKW: MEHIO Bbl30Ba W COXPaHEHWs.
Bbi6op ¢ nomoLLbio MHOrOdYHKLMOHANbHOW pPyYKm 5¢. Bbixon 6e3 coxpaHeHwus
KOPOTKMM HaxxaTnem.

5b. KHonka Bbi6opa pabouero pexuma.

« Kopotkoe HaxkaTtue (PEXXUM):

CBapKa HAUYMHAETCA NPV HaXXaTun KHOMKN ropesniku 1 3aBepLlaeTca npu
OTNYyCKaHUWN KHOMKN ropesikn.
T

CBapKa HaYMHAETCA MPU Ha)XaTUM U OTNYCKaHUW KHOMKW Tropenku wn
3aBepLIaeTcA TONbKO TOrga, Korga KHomMka ropesikv noBTOPHO HaXMMaeTcAa u
oTnycKaeTcA.

T

cBapKa HaumMHaeTCA NPU HaXaTuy 1 OTMYCKaHWK KHOMKK ropenku. Mpu
KaX[0M KOPOTKOM HaXKaT/OTNyCKaHUV TOK NePeKo4aeTca C yCTaHOBEHHOTO
3HayeHuA M— Ha 3HaueHue —m 1 HaobopoT. CBapKa npekpalyaetca npu

HaXXaTnun n yaepXnBaHnm B Te4€HUN yCTaHOBJIEHHOTO BPEMEHN.

Nno3BONAET OCyLecTBAATb ToueyHylo cBapky (0,1-10 c), ynpaenas
[ANVTENbHOCTbLIO CBAPKM Ha Ancnnee (Myratowmnii 3HauokK).

Nno3BosIAET oCywWecTBAATb ObicTpyto (0,01-0,09 €) ToueuHylo CBapKy,
ynpaBnAa MTeNbHOCTbIO CBapPKM Ha Ancrnee (Myralowmnii 3HauokK).

« AnutenbHoe HaxkaTtue (PULSE):

PULSE

Mg pexvime TIG obecneumnBaeT MynbcaLyio TOKa Ha 2 YPOBHAX A1l CBAPKM C
MOHWXXEHHbIM  TEMIONPUTOKOM ANA  TOHKUX MaTepuanoB C YCTaHOBKOW
XapaKTePUCTUYECKIX NapaMeTpoB _L "

PUL‘;E p p p n lﬂnﬂ‘ BAL

Mg pexvme MMA obecneunBaeT nynbcaumio TOKa CO CPeHNM 3HaYeHneM
[J1A YNPOLIEHNA BEPTUKANbHOW CBApPKM C YCTaHOBKOW XapaKTepUCTUYECKMX

napameTpoB m_’ —m’ Jlﬂﬂa u BAL

EASY
PULSE
M\ B pexume TIG obecneuviBaeT Mynbcauuio TOKA ANA CBAPKU TOHKUX
MaTepuranoB C aBTOMATNYECKOI HACTPOMKON XapaKTePUCTUUYECKIX NapamMeTpoB

n 1A nNpeaBapuTesibHO 3aaHHble 3Ha4YeHNA B 3aBUCMMOCTU OT
L IR, A7 MPeASaP A

YCTAHOBJIEHHOIO TOKa n
12

5¢. MHorodyHKL anA BpaljaloLanca pyyka ¢ KHOMKOM.

B 3aBucumoctn ot AOCTYMHbIX HACTPOEK U PeXnmoB, MO3BOSAET Bbl6paTb n
HACTPOUTb COOTBETCTBYKOLLME NapamMeTpbl, OTO6pa)Kaﬂ 3HayeHue Ha gucnnee.
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B yactHocTh, gnAa npouyecca MMA n
cnepyiowe napametpbi (puc. D-5d, E-5d):

gER:
[AY N JAY \
-
staar | /B rORGe
L PULSE
/M\11
VRD i In.".n'lz N — g

— — £ [ —

Tb 1 OTOGpaXKaTb Ha gucnnee

VRD

- nofKnoyeHne/oTkNoYeHne ycTpoinctea «Voltage Reduction Device» gns
6e30MacHoro Hayana paboTbl, UCMOMNb3yA HU3KOe HampsXXeHNe.

HOT
- START LauanbHas neperpyska no TOKy AN ONTWMM3aLW NOmKNra CBapOUHO
ayru (perynuposka 0-100%).

ARC
FORCE nuamnueckas neperpyska no Toky Ans ONTUMW3aLMM MNABHOCTY CBapKIA 1
npefoTBpaLleHna NpuannaHna anekTpoga (perynmposka 0-100%).

- ﬂ- MaBHbIA CBAPOYHBIV TOK, B OObIYHOM PEXUME WSIN B UMMYSIbCHOM peXrme
— 3TO CpefHee 3HaueHne ToKa, KOTOpoe Heo6XOAUMO NOALEPKMBATb (BbIXOLHON
TOK B amrnepax).

I1
—L B pexume PULSE MMA npepfctaBnseTr cobON COOTHOLIEHWE MeXay
MaKCUMarbHbIM 3HaYeHWeM WMMYSIbCHOTO TOKa W YCTaHOB/EHHbIM CPeAHVM
3HaueHVeM ToKa (MPOoLeHTHOe 3HayeHue ¢ perynmposkor 100-200%).
MprMeyaHmne: MMHUMaNbHOE 3HaYeHNe UMMY/bCa He 3aJlaeTcs, a PacCUnTbIBaeTCA
a paccumMTbIBAETCA MO OTHOLUEHUIO K MapameTpam Kak QyHKLWA BPeMeH Tak,
4TO6bI CPefHUIA TOK Obl paBeH 3aaHHOMY.
 dur COOTBETCTBYET KOJIMYECTBY UMMY/bCOB B CEKYHAY (3HaueHWe B repuax c
perynuposkori 0,2-99 'y).
- BAL NPeAcTaBnAeT  OTHOWEHWEe ANWUTENbHOCTY  UMMNynbca K obuei
NPOAOIMKUTENBHOCTU LKA (3HaYeHne B MpOLeHTax npu perynuposaHum 10-
99%).

B yacTtHocTH, Ana npouecca TIG MOXKHO U3MeHATb 1 OTo6GpaxkaTb Ha gucnnee
cnepyiowme napametpbi (puc. D-5d, E-5d):

'\l' '\l‘ '/' o T4
i N 1\1353

R

EASY
Uz IsM\ t_’_/ 5] _\t_enh PI.ILSE
¥ zi‘ Tend /VH\

|t1 I

— BAL

ltz

't1 BpeMA NpefBapuUTeNibHOI NOAaUM 3aLUTHOTO ra3a (pre-gas) nepe Hayanom
cBapkKu (perynuposka 0-10 cekyHf).
- HayasnbHbI TOKY, B 2-3TallHOM pexume yfepXuBaeMblil B TeueHue
$VKCMPOBaHHOTO BPEMEHM, a B 4-3TarMHOM PeXuMe BpeMeHU, COOTBETCTBYIOLEM
YAEPKUBAHMIO KHOMKM B HAXKaTOM COCTOAHUM (PerynnpoBKa B amrnepax).

- ti’_p,nl/lTem:HOCTb HaUanNbHOrO SIMHeNHOrO N3MEeHEeHNs TOKa OT 3Hauenna | o,
B c/lyyae yctaHoBKM Ha OFF KpuBas He ucnonb3yetca (perynuposka 0,1-10
CeKyHp).

MPUMEYAHME : napameTpsl |, n T, MOXHO N3MEHATb TaKxe Npy NoMoLyy neaanu
IUCTaHLMOHHOTO ynpaBneva, HO PerynnpoBKy B 3TOM Criyuae Heobxoarmo
OCyLIeCTBUTb Nepef UCMONb30BaHNEM 3TOW GYHKLMN.

- ﬂ- rNaBHbI CBAaPOYHBI TOK (BbIXOAHOW TOK B amnepax).

I1

- —L B VIMMNYJIbCHOM u Bi-Level pexume npepctaBnaeT coboii COOTHOLEHne
MeXAy MaKCAMaNbHbIM 3HAYeHVEeM WMMYNbCHOTO TOKa U [NIaBHOTO ToKa
(npoueHTHOe 3HaueHue ¢ perynmpokon 1-200%).

 dur YacToTa UMMY/bCOB MM NMapameTp, KOTOpPbI perynvpyet obliee Bpems, B
TeyeHie KOTOPOTo TOK NyNbCMPYeT MeXAy ABYMA YCTaHOBNEHHbIMI YPOBHAMMU, a
Takxe, ana mopenenn AC/DC B pexume TIG AC, npefctaBnsfeT coboi yactoty
NOBTOPEHNA BCEW BOJHbI TOKa  (MONOXWTENbHOW W OTpULLATENbHOW,
perynupoBaHue B repLax).

- B h npoueHT BbipaBHMBaHuA, B UMIMYJIbCHOM (AC/DC) pexxnme cooTBeTCTBYET
COOTHOLLEHUIO BPEMeHU, KOTOPOEe TOK HaXOAWUTCA Ha Gornee BbICOKOM YPOBHE, U
obujero neproga nmnysnbca, Kpome Toro ansa mopenein AC/DC B pexume TIG AC
COOTBETCTBYET ~COOTHOLWIEHUIO  AJINTENIbHOCTM  MONIOXKWTENIBHOTO  TOKa U
LJIUTENbHOCTY OTPULIATENIbHOTO TOKa.

e ANUTENbHOCTb 3aBePLUIAIOLIEro SIMHENHOrO N3MeHeHUA TOKa OT 3HaueHus |,
pol, ., Bcnyyae yctaHoBkmM Ha OFF kpuBas He ncnonb3syetcs (perynuposka 0,1-10
cekyHp).

Tend

- KOHEUHbI TOK, B 2-3TallHOM peXxume COOTBETCTBYeT 3HAaueHMIo ToKa
BbIK/IIOUEHUA AYrY MOCse 3aBepLUaloLLero JIMHEHOro M3MEHeHVs ToKa, ecnn
LJIUTENbHOCTb  3TOFO  M3MEHeHWs 6onblie Hyns, B 4-3TanMHOM pexume
COOTBETCTBYET TOKY, KOTOPbIN yAEPKMBAETCA NOC/e 3aBepLUaloLiero MHENHOro
M3MEeHEHUA TOKa BCe BpeMs, MOKa KHOMKa rOpesiki OCTaeTcA B HaXaToM
cocToaHm (perynupoBka B amnepax).

'12 BPeMsA MOoAauM 3alyMTHOro rasa nocse npekpalleHna cBapku (post-gas)
(perynupoBka 0-10 cekyHg).

A SHeprua npeBapuUTeNbHOrO HarpeBa, eCiv OH NPeAyCMOTPEH, TONbKO ANA
mopenein AC/DC B pexume TIG AC, perynumpyeT npeaBapuTeNbHbIi Harpes



SneKTpofa ANA YNpoleHus Havana ceapku. B cnyuae yctaHoBkm Ha OFF,
npefBapuUTENbHbIN HarpeB He OCyLLecTBAETCA (HACTPOiKa MM B 3aBUCUMOCTM OT
[IMameTpa NCronb3yemoro 351eKTpoaa).

Mpoune nidpopmar Ha gucnnee:

ALARM MpeaynpexaeHne o curHane Tpesoru, 06bIYHO OAHOBPEMEHHO C 3TUM Ha
ancnnee OTO6pa)KaeTCﬂ KopA, 06pau.|aET BHUMaHMe Ha BO3MOXHble Henonagku/
ABTOMATNYECKYHO 3aLlnTy, cpa60TaBmy|0 B CBapO4YHOM annapare.

Tennosas 3al1Ta, OGHOBPEMEHHO C STUM Ha AMCriee OTOOPaXKAETCA ALARM U
KOf, yKa3blBaeT Ha AOCTMXKEHMe NpeaebHO BHYTPEHHE TemnepaTypbl.

AKTVBHbIV BbIXOA, YKasblBaeT Ha Hafnume HanpAXeHnA B BbIXOL4HbIX rHe34ax
CBAapOYHOro annapara.

AONCTaHUMOHHOE yrnpaBJieHne, yKasblBaeT Ha MOAK/II0YEeHME N aKTUBHOe
COCTOAHME BHeELUHero yCTpOﬁCTBa ynpaBneHusa WnnM OpraHoB ynpasfieHnA B

ropernke.
¥\

- @- yKa3saTe/lb MONoXeHWA, B 4-3TarnHOM pexume ¢ HVXe NpefBapuUTeNbHO
YCTaHOBNEHHOIO 3HaUYeHVA YKa3blBaeT Ha YCTaHOBKY MUHVIMasIbHOrO HauyasibHOro
TOKa, NPU KOTOPOM ObpasyeTcA CBapoYHas Ayra NMpPU HaxaTuM KHOMKW. 3To
Nno3BOSIAET TOYHO BbIOPATb TOUKY Hauasna CBapKU (ecny HauanbHbIA TOK
npeBblLIAET onpefenieHHbI npeen, pyHKLUA aBTOMATUYECKK OTK/I0YaeTcA).

- PRG ecn NpefycMOTPEHO, B COYETaHUM C yKa3aHMeM Ha Aucriee Homepa
aKTuBHoro JOB yKa3blBaeT BbIOpaHHYI0 NporpaMmy, napameTpbl KOTOPOI MOXHO
NpPOCMaTPUBaTh, U3MEHATb N COXPaHATD.

E B aKTBHOM COCTOAHUN YKa3biBaeT Ha COXpaHeHWe Nporpammbl CBapKn B
YCTaHOB/IEHHOM Bufe.

- ecnIn NPeAyCMOTPEHO, YKa3blBaeT Ha yrNpaBieHve Y3JIOM OXNaxAeHunsA
(G.R.A.) ana coBMecTMMbIX ropenok. Hactporika BbIMOMHAETCA MyTeM BKIIIOUYEHNA
CBapPOYHOrO annaparta OfHOBPEMEHHbIM HaXaT/ieM KHOMOK 5a 1 5C 1 NOBOPOTOM
pyukm 5¢ B nonoxeHne «ON» (G.R.A. aktnBmposaH) nnu «OFF» (G.R.A. oTKnioueH).
CoxpaHeHue Bbi6opa MOBTOPHbIM HaXKaTeM KHOMKM 5¢.

- (Defauit 3aBoACKMe HaCTpOVIKVI, yKa3blBaeT Ha TO, 4YTO BCe MNapameTpbl
YCTAHOB/IEHblI HA 3Ha4YeHMA NO YMONYaHUIO, NpurogHole AOnA 6onblUMHCTBA
cnyJaes. Monb3oBaTtenb MoOXeT CBOGO,E[HO YCTaHOBUTb rNaBHbIN TOK m, He

M3MeHAS NpoYe aBTOMaTUYeCKINe HaCTPONKM.

NPOLUEAYPA YCTAHOBKU 3HAYEHUI MO YMONMYAHUIO

3TN yCIOBUA MOXHO B JIIOOOM MOMEHT BOCCTaHOBWTb, BbIKIIOUMB U BK/IOUMB
CBApPOYHbIA amnapat, YAepXWBas HaxaToll KHOMKY MHOrodyHKLMOHaNbHOM
pyukm (puc. D n E-5¢).

5e. Knonka LOAD
ecn 3To npepycmoTpeHo (puc. E), mosponsaeT OTKpbITb MeHIO ynpaBneHus
npeponpeaeneHHbIMI U coxpaHeHHbiMn (JOB) mporpammamu cBapku. Bei6op ¢
MOMOLLIbI0 MHOTOQYHKLMOHANbHOMN PyUKM 5C.
5f. KHonka SAVE unun GAS TEST
ecn 3TO MpPefyCcMOTPEHO, OObIYHO KOPOTKUM HaxaTueMm BbimosnHAeTcAa GAS
TEST, akTBMpYyA BbIMYCK rasa M3 KOHTypa npumepHo Ha 10 cekyHp (mpopyBka
Tpy6, perynmpoBka pacxopa). B cBoo ouepeab, B MeHio JOB no3Bonser BbiiTh
6e3 coxpaHeHUs (KOpPOTKOe HaxaTue), NGO COXPaHWUTb aKTUBHbIE HACTPOWKM
(nnuTenbHoe HaxaTtue).

Mpumep cepBUCHBIX cOOGLIEHNUI,
p,m:nnee (puc. D-5d, E-5d):

oTob6pa)kaembix Ha OGyKBeHHO-uudppoBOM

-AL.1 : cpabaTbiBaHVWe  TeMjoBOW  3aWuUTbl  MEPBMYHOTO  KOHTypa  (ecnu
npeaycMoTpeH).

-AL.2 : cpabaTblBaHVe TEMNOBON 3aLLMTbl BTOPUYHOTO KOHTYpPA.

-AL.3 : cpabaTbiBaHVe 3alWTbl OT C/IMLIKOM BbICOKOrO HAampsXeHUA Ha NHUK
nuTaHmA.

-AL.4 : cpabaTbiBaHVe 3alUMTbl OT C/MLIKOM HUW3KOTO HamnpsXeHWA Ha NHUK
nuTaHmA.

-AL.8 BCMOMOraTesibHoe HanpsAXeHe BbILIO 3a AOMYCTMbIN JnanasoH.

-AL.9 HeuncnpaBHOCTb OXNaxaatoLLero y3na (ecnv npefycMoTpeH).

-AL.13 : BHyTpeHHAA CBA3b NpepBaHa (ecnun npegycmoTpeHa).

-AL.20 : cpabaTbiBaHVie jaTuMKa KOHTPOMA TemnepaTypbl (€C/M MPeayCMOTPEH).

-AL.28 : cpabaTbiBaHMe CUCTEMbI KOHTPONA OTHOLWEHWA NepepbiBOB pabouero
pexuma.

-AL.30 : cpabaTbiBaHvie 3aLuUTbl OT NeperpysKm rno ToKy.

Bo3o6HoBneHve pa60TbI OCYyLLeCTBIAETCA aBTOMATNYeCKN nocse yCTpaHeHNA NpUYnHbl
BO3HVWKHOBEHWA CUTHana Tpesorun.

Mpun BbiKNOUYEHNN ABNAETCA HOPMasbHbIM, YTO Ha HECKOJSIbKO CeKyHA Cpa6aTblBaeT
3alnTa OT C/INWKOM HU3KOIro HanpAKeHuA.

5.YCTAHOBKA

BHUMAHME! BbINOJIHUTD BCE OMEPALMXA NO YCTAHOBKE W
SNIEKTPUMECKOE COEAMHEHME CO CBAPOYHbIM  AMMAPATOM,
OTKNOYEHHbIM U OTCOEANHEHHbIM OT CETU MUTAHUA.

SNEKTPUMECKUE COEQUHEHUA AOMKHbI BbINOJIHATbCA TOJIbKO OMbITHbIM U
KBAJIMONLIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM.

5.1 OCHACTKA (puc. Q)
PacnakyiiTe cBapOUHbIil annapat, cobepuTte OTAeNbHbIE YaCTy, COAEPXKaLYMeca B yrakoBKe
(ecnn 370 NpepyCcMOTPEHO).

5.1.1 C6opka Bo3BpaTHOro Kabens-3axuma (puc. F)
5.1.2 C60pKa cBapo4YHOro Kabens-gepxarens sanekrpopa (puc. G)

5.2 PacnonoxeHune annaparta

Pacrnionaraiite anmapaT Tak, YToOGbl He MepPeKpbiBaTb MPUTOK M OTTOK OXNaXKAaloLero
BO3AyXa K annapaty (MpuHyAuTeNnbHasA BEHTUAALMA NPU MOMOLYU BEHTUIATOPA): CleauTe
TaKXe 3a TeMm, YTOObl He MPOWCXOAMIO BCACbiBaHWE MPOBOAALLEN MblN, KOPPO3MBHbIX
napos, Bnaru n T. A.

Bokpyr cBapoyHOro annapata ciefyeT 0CcTaBUTb CBO6OAHOE NPOCTPAHCTBO MUHMMYM 250

MM.

BHUMAHMUE! YcTaHOBMTbL CBapoO4HbIil annapaT Ha MIOCKYI0 NMOBEPXHOCTb C

' COOTBETCTBYIOWEl TPYy30MOAbEMHOCTbIO, YTOGbI U36exaTb OMacHbIX
- C

NAn onpc

5.3 MOACOEQNHEHUE K SNIEKTPUYECKOW CETU MUTAHUA
- lNepepn nopcoepviHeHMeM annapaTa K 3NeKTPUYECKOl CeTu, MPOoBepbTe COOTBETCTBUE
HaNpPsXEHVA U YacTOTbl CETU B MeCTe YCTAHOBKM TEXHUYECKMM XapaKTepUCTMKam,
npuBefeHHbIM Ha Tabnmyke annapara.

- CBapouHblii anmapaTt AOMKEeH COEeAMHATbCA TOMbKO C CUCTEMOW MUTAHUA C HYNEBbIM
NPOBOAHUKOM, MOACOEAVHEHHBIM K 3a3eM/IeHUIO.

- [ns obecneyeHns 3alnTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa UCNoNb3oBaTh AnddepeHuranbHbie
BbIK/IlOYaTeNu Tna:
- Tun A( ) BN ofHOdA3HbIX MALLVH;

) BNA TpexdasHbIX MaLLH.

- Yr1obbl 0becneunTtb cooTBeTCTBME TpebGoBaHuAM cTaHgapTa EN 61000-3-11 (Flicker),
CBapOYHbI annapaT pekoMeHAyeTCcA MOACOeAMHATb TONbKO K TakMM TOuKaM ceTn
NMTaHVA, UMMNeJaHC KOTOPbIX HUXe:

Zmax =0.230 Om (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Om (3P+T 400V)

- CBapoyHbIii annapat He COOTBETCTBYeT TpeboBaHuAM cTaHaapTa IEC/EN 61000-3-12.
Mpu nopcoennHeHNN CBapPOYHOTrO annapaTa K ObITOBOW 31eKTPOCETH, MOHTaXHWK 1n
nonb3oBaTeNib 0653aH y6eANTbCS, UTO K Hell MOXKHO MOACOEANHATL CBapPOUHble annapaTbl
(B crlyyae HeOOGXOAMMOCTM CBSXMTECb C MpeACTaBUTENIEM KOMMaHuy, 3aBedyloLllen
pacnpepenuTeNnbHON CeTbio).

- Tun B (

5.3.1 BUNNIKA U PO3ETKA

COeauHNTb Kabenb NWUTAHWA CO CTaHZAPTHOW BWMKOW (2rmontoca + 3asemneHvie (1-~)),
(3nonmioca + 3asemneHue (3~)), PacCYMTaHHON Ha MOTPe6nAeMblii anmnapaTtom TOK.
Heob6xoarmo nofKkntouaTb K CTaHAAPTHOW CETEBOMN po3eTKe, 060PpyAOBaHHON NIABKAM MK
aBTOMATUYECKVM NpefoxXpaHuTenem; crneynanbHas 3a3emnsiowas Knemma JomkHa ObiTb
coeAuHeHa C 3a3eMNALUM NPOBOAHUKOM (eNnTo-3eN1eHOoro LBeTa) SIMHUM nutaHnAa. B
Tabnuue (TAB. 1) npuBeaeHbl 3HaYEHKA B aMnepax, PeKOMeHAyeMble AN NPeAoXpaHnTenei
NHWK 3aMefIEHHOTO  [eiCTBUA, BbIOPaHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMMHANbHOrO TOKa,
BblpabaTbiBAEMOro CBapOYHbIM annapaToM, 1 HOMUHANBHOTO HAaNPAXEHUA NUTaHUA.

BHUMAHUE! Heco6niop yKa X npaBun  CylWeCcTBEHHO
CHIKaeT 3¢ peKTNBHOCTDL 3NeKTPOo3alunThbl, npenycmo-rpeuuoﬁ
nsrorosutenem (knacc l) u moxeT npusecTu K cep P

y
(Hanp., aneKTpnYecKuii WOK) 1 HAHECEHUIO MaTepuanbHOro yuep6a (Hanp., nomapy)

5.4 COEQUHEHUE KOHTYPA CBAPKU
BHUMAHME! NEPEA TEM, KAK BbINOJIHATb COEAVWHEHUA, NMPOBEPUTD,
YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT OTKNOYEH U OTCOEAWHEH OT CETU
MUTAHUA.

B Tabnuue (TAB. 1) umeloTcA 3HaueHNs, peKoMeHayeMble AnsA Kabenen cBapku (B Mm?) B

COOTBETCTBME C MAaKCUMMasibHbIM TOKOM CBapOYHOTO annapara.

5.4.1 CeapkaTIG
MopcoeanHeHne ropenku
- BcTaBbTe TOKONpPOBOAAWMI Kabenb B COOTBETCTBYIOLMIA ObICTPOAENCTBYIOLMIA 3aXKNM
(-). MopcoeanHNTe NATUKOHTaKTHbIA pa3bemM (KHOMKa ropesikv) K COOTBETCTBYOLLEMY
pasbemy. MoacoenunHNUTe ra3oByto TPYOKY ropenki K COOTBETCTBYOLEMY GUTUHTY.
MNoacoepnHeHne BO3BpaTHOro Kabensa cBapoyHOro Toka
- Kabenb nopcoefuHAETCA K CBapuBaeMOW AeTanu UAN K MEeTannMuyeckoMy cCTeHay, Ha
KOTOPOM PacnonoXeHa feTallb, Kak MOXHO 6Xe K MecTy CBapKu.
70T Kabesnb NOACOEAVHAETCA K 3aXK1MY, 0603HaUEHHOMY CUMBOJIOM (+).
Coep cra 6 ™M
MpuKpyTUTe peayKTop [AaBNeHWA K ra3oBOMYy O6anfoHy, WCMOMb3ya CrneuuanbHbIi
NepexoAHUK, BKIOUEHHbI B KOMMEKTaUuio (B Cllyyae UCNofib30BaHUA aproHa).
MopcoepnHnTe BXoAHyl TpyGy rasa K pefykTopy U 3aTAHUTE 3aXKMM, BXOAALMA B
KOMMNeKTaumio.
Mepep Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynmpyolee KonbLo pesyKTopa
[aBneHusa.
OTKpoWiTe KnanaH 6annoHa 1 oTperynvpyinTe KONMYecTBO MofaBaemoro rasa (n/muH)
COrNacHO peKkoMeHAYEeMbIM SKCMyaTaLVIOHHbIM JaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB. 2); B cnyyae
HeobXoAMMOCTY Mofady rasa MOXHO OTPErynMpoBaTb BO BPeMA CBApKMU MpuU NMomoLm
Konblia pefyKTopa AasneHus. NposepbTe repMeTUYHOCTL TPY6 1 COEAVHEHWIA.
BHMMAHME! Mocne 3aBepuieHna pa6oTbl Bcerga 3akpbiBaiiTe KnanaH rasoBoro
6annoHa.

5.4.2 OMEPALIU CBAPKU NP NOCTOAHHOM TOKE

MouTn BCe 3NeKTPoAbl C MOKPLITMEM COEAVHAIOTCA C MOSIOKUTENbHBIM MOMOCOM (+)
reHepaTopa; 3a WCK/IIOYEHUEM SNEKTPOAOB C KUCIOTHbIM MOKPBITYEM, COEAVNHAEMbIX C
oTpuLaTeNbHbIM NOMOCOM (-).

CoepnHeHNe Kabena cBapKu AepKaTens sneKkrpoaa

Ha KoHLe vMeeTcs cneumanbHbIi 3aXKNM, KOTOPbIV HYXXeH AJ1A 3aKPyurBaHUA OTKPbITON
yacTu anekTpoaa.

3T0T Kabenb HeO6XOANMO COeANHUTD C 3aXKMMOM, 0603HAUEHHbBIM CYIMBOJIOM (+).
CoepnHeHne Kabensa Bo3BpaTa TOKa CBapKmn

CoeAMHAETCA CO CBApMBAEMOW AETaNblO MK C META/NINYECKVM CTOSIOM, Ha KOTOPOM OHa
NEXUT, KaK MOXXHO GIV>Ke K BbINOIHAEMOMY CBapHOMY COeIUHEHNIO.

70T Kabenb HEO6XOANMO COENHUTD C 3aXKMMOM, 0603HaYEHHbBIM CUMBOJIOM ().

PeKomeHAaqmw.
3aKpyTuTb O KOHL@ COeAuHUTENV Kabenei CBapku B ObICTPbIX COeAUHEHMAX (ecnu
MMetoTCA), AnA obecrneyeHns XOPOLLEro 31eKTPUYECKOrO KOHTAKTa; B MPOTUBHOM Cllyyae
NPou30NAeT Neperpes camuix CoeUHUTENeN C UX NOC/eAYIOLMM ObICTPbIM U3HOCOM 1
notepeii 3¢p$eKTUBHOCTA.

- Wcnonb3oBaTb Kak MOXHO 6onee KOPOTKMe Kabenn cBapKu .

- W3beraTb MoNb30BaTbCA METAIMUECKUMU  CTPYKTypamu, He OTHOCALMMUCA K
obpabaTbiBaeMol fAeTanu, BMecTo Kabena Bo3BpaTa TOKa CBapKW; 3TO MOXeET OblTb
ornacHo AnA 6e30nacHOCTY 1 AaTb NIOXMe pe3ynbTaTbl NPU CBapKe.

6. CBAPKA: ONMMCAHVE PABOYEV NMPOLIEAYPbI

6.1 CBAPKATIG

Mpu ceapke TIG ucnonbsyeTca Tenno, co3faBaeMoe 3neKTpUYeckon Ayron, KoTopas
BO30YXK[aeTcA W MNOAAEPKMBAETCA Mexay HennaBkum (BONbGpamoBbIM) SNeKTPOJOM
N cBapuBaemoll peTanblo. BonbdpamoBbIi INEKTPOA YAEPKMBAETCA B  ropeske,
npeAHa3HauYeHHo AnA NoAayn CBapoOYHOro TOKa 1 3aly1Tbl SNeKTPOAA U CBaPOYHOI BaHHbI
oT aTMOCHEpPHOro OKUCNEHNSA, NOJaBan MHEPTHbIN ras (Kak npaBuno, ncnonbsyerca 99,5%
aproH) KOTopbI NOCTyMaeT U3 kepamuyeckoro conna (puc. H).

[ina obecneyeHna XxOpOLWEro KayecTBa CBAapPKM BaXHO WCMOMb30BaTb 3INEKTPOA
NpaBUIbHOIO MaMeTpa 1 peKoMeHAyemylo Cuny Toka, cM. Tabnuuy (TAB. 5).

HopmanbHbIN BbICTYN 31eKTpofa M3 KepamMynyeckoro cornsa CocTaBfifeT 2-3 MM 1 MOXeT
[OCTUraTb 8 MM Npy CBapKe Nop yriom.

CBapKa OCyLecTBNAETCA NOCPEACTBOM CrManBaHUA KPOMOK COeAnHeHUsA. [na AOMKHbIM
06pa3omM NofroToBNEHHbIX TOHKKX AeTanen (Npubn. 4o 1 Mm) He TpebyeTca npunoii (puc. ).
Ecnu TonwyHa maTepurana npesbllwaeT ykazaHHOe 3HayeHne, HeobXoAVMO UCNONb30BaTbh
CTEPXHU COOTBETCTBYIOLLErO AVaMETPa, MetoLLMe TOT e COCTaB, YTo 1 6a30Bblii MaTepwvan,
KpOMe TOro, Heo6XOAVMO MPaBUIbHO MOATOTOBUTL KPOMKM (puc. L). ina obecneyexus
XOPOLUEro KayecTsa CBapKu AeTanu JOMKHbI ObiTb AOMKHBIM 06Pa3oM OUNLLEHbI 1 HA HUX
He [O/MKHO 6bITb OKMCHK, Macna, X1pa, pacTBopuTenein n ap.
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6.1.1 Bo36yxpaenue HF n LIFT

Bo36yxpenue HF :

Bo36yxpeHune 3neKTpuyeckon Ayrn MpOUCXOAWT 6e3 KOHTaKTa Mexgy BoSbGpamoBbiM
3M1EKTPOAOM W CBapviBaemMoi [eTanblo, MOCPEACTBOM OAHOW WCKpPbl, FeHepupyemoii
YCTPONCTBOM C BbICOKOI Y4acCTOTON. ITO cnocob Bo36YKAEHNA HE NPVBOANT K BKIIOUEHNAM
BoNbdpama B pacniaB CBapKK, a TAKXKE He CNOCOBCTBYET N3HOCY ANeKTpoAa 1 obecrneyriBaet
NPOCTOW NMyCK B I06OM MONOXEHUN CBAPKU.

MNpouenypa:

HaxaTb KHOMKy ropenku, npubnan3vB K AeTann HAaKOHeYHVK 3nekTpoga (2-3 mm),
nopoxaatb Bo3byxaeHvs Ayru, nepefaBaemoii nmnynbcamum HF v, npn Bo36yxgeHHOM
nyre, 06pa3oBaTh pacnniaB Ha feTany 1 NPOJOKaTb CBAPKY BLOJb LIBA.

ECnu BO3HWUKHYT TPYAHOCTY Npw BO30YKAEHWM JyTW, Aaxe ecniy 6bino NPoBepeHo Hannume
rasa, n BupHol paspagbl HF, He nbiTaTbca pgonro nopgepratb anekTpon Aenctemio HF, Ho
NpoBepuTb NMOBEPXHOCTHYIO LIeNOCTHOCTb U GpOPMYy HaKOHEUYHUKa, Npy HeobXxoammocTu,
3aTOuMB €ero Ha WwindoBanbHOM Aucke. Mo 3aBeplieHMn UMKfia TOK aHHYnMpyeTca C
3a/laHHOW Pammoi cnyckKa.

Bos6yxneHue LIFT:

BKntoueHne 3neKTpUYecKon Ayrn MPOUCXOAWT, OTAANAA BOAbGPAMOBbLIA 3NEKTPoa OT
CBapVIBaeMOW ieTanu. STOT PeXnm BO36YXAeHUA BbI3bIBa€T MEHbLLE 3MEeKTPOU3ITyYatoLnx
Nomex 1 CBOAMUT K MUHUMYM BK/TIOUYEHUA BOMIbGpama 1 U3HALLMBaHWE 3NeKTposa.
MNpouenypa:

MoMecTUTb HaKOHEeUYHUK 3NeKTPoAa Ha AeTanb, OKasbiBas NErkun Haxum. [o KoHua
HaXaTb Ha KHOMKY FrOpenikn 1 NMOAHATb 3NMEKTPOA Ha 2-3 MM C HECKONIbKVMU CEeKyHAaMU
ono3aaHus, JOOMBLLINCH TaKMM 06pa3om Bo3bykaeHUA Ayrv. CBapouHblii anmnapat B Hauane
NPOU3BOANT TOK |, CMYCTA HECKOMbKO ceKyH,qv6y,qu nofaH 3afaHHbI TOoK cBapku. Mo
OKOHYaHUV LKA TOK OTK/IOYAETCA, NO 3alaHHOW pamne Crnycka.

6.1.2 Ceapku TIG DC

Ceapka TIG DC nogxoguT Aana io6oil  YyrnepoancToil  HU3KONErupoBaHHON W”
BbICOKOJIETIPOBAHHOM CTanu 1 AnA TAXENbIX METaNIOB: MeAM, HVKeNs, TUTaHa 1 X CNaBoB.
[ina cBapkmn TIG DC anekTpoaom Ha nontoce (-) 06bluHO MPUMEHAETCA 3NeKTPog C 2 % Topus
(nonoca KpacHoro LiBeTa) unwv 3nekTpog ¢ 2 % Lepus (nonoca ceporo LiBeTa).

Heobxoanmo 3aTounTb BONbGPAMOBBIN SMEKTPOL MO OCM Ha WAM$OBANbHOM [UCKE,
cmoTpy PUC. M, 4To6bl HaKOHEUYHWK Oblil COBEPLUEHHO KOHLIEHTPUYECKNM, BO n3bexaHne
OTKNOHEHWI Ayrn. HeobxoAMMO BbIMOMHUTL WNWPOBaHME B HaMPaBIEHUN ANVHbI
3neKTpoAa. 3Ta onepauua JOMKHA NePUOANYECKN NOBTOPATLCA, B 3aBUCUMOCTM OT peXimMa
pPaboTbl U CTENEHM U3HOCA SNEKTPOJA UM KOTAA OH ObiNl ClyyaiiHO 3arpA3HeH, OKUCIEH Un
MCMOMNb30BancA HeMpaBubHO.

6.1.3 CBapka TIG AC (ecnn npegycmoTpeHa)

3TOT TMN npouecca Mo3BONIAET CBapUBaTb Takue MeTajbl, Kak alloMWUHUIA W MarHum,
KOTOpble 06pasyloT Ha CBOE MOBEPXHOCTW 3aLUMTHBIN U30NAMPYOLWMIA oKcKA. V3meHas
NoNAPHOCTb CBAPOYHOTO TOKa, MOXHO «pa3pylunTb» MOBEPXHOCTHbIN CNON OKcmaa
6narofapsa MexaH13My, Ha3bIBaEMOMY «MOHHOW NeCKOCTPYNHON 06PaboTKOA».

Tok nooyepeAHO NONOXUTENbHbIN (I4+) 1 oTpuLaTenbHbIN (I-) Ha cBapUBaemon fetanu.

B TeyeHne BpemeHn (I-) okcup ypanaetca ¢ MOBEPXHOCTU («OUMCTKa» UK «TpaBfieHne»),
no3BosnisAfA 0bpa3oBaTbCA BaHHe. B TeueHne BpemeHy (I+) obecneyrBaeTca MakCUManbHbii
TEMNIONPUTOK K 3aroToBKe, 0becrneynBasn CBapKy.

BO3MOXHOCTb M3MEHeHVA napameTpa 6anaHCMPOBKM MEPEMEHHOro ToKa Mo3BonAeT
perynupoBaTb ANUTENbHOCTb KaXAol NONAPHOCTY.

Bonee BbicOKMe NONOXUTENbHbIE 3HAYEHKA GanaHCMPOBKIM obecneunBatoT 6onee GbICTPYO
CBapKy, lyyLuee nponnasneHne, 6onee KOHLEHTPUPOBaHHYIO Aiyry, Gonee y3Kyio CBapoUHyto
BaHHYy 1 OrpaHWYeHHbli HarpesB 3nekTpofa. MeHbluve oTpuuaTeNbHble 3HauyeHuA
No3BOJIAIOT Jlyylle OYUCTUTb u3fdenve. Mcnonb3oBaHne CAMULLIKOM HU3KOTO 3HauyeHus
6anaHCpPOBKM NMPUBOANT K YBEJIMUYEHWIO iyr1 1 BOCCTaHAB/IMBAEMOMY YUacTKy, Meperpesy
3NeKTPOAA C MocneayoLLyiM 06pa3oBaHMeM LWapPa Ha KOHLE 1 3aTPYAHUTENbHOMY NOMXKNTY
1 KOHTPONIO HanpaBieHna ayru.

Mcnonb3oBaHre CMWKOM 6GONbLIOrO 3HaueHUA GanaHCMPOBKU NMPUBOAWT K «TPA3HOM»
CBaPOYHO BaHHEe C TEMHbIMU BKNIOUEHNAMM.

Ha pucyHke (puc. N) 0606LieHO BIUAHVE M3MEHEHWA NaPaMeTPOB NPU CBaPKe NepeMEHHbIM
TOKOM.

6.1.4 MNpouepypa
- OTperynupyiiTe 3HauyeHMe CBapOYHOrO TOKa MpPW MOMOWM PYYKW; B Clyyae
HeOOXOAMMOCTY HACTPOWTe 3TO 3HAuYeHWe BO BPeEMA CBapku [fiA obecrneuyeHus
Heo6XOAMMOTO TEMONPUTOKA.

- HaXmute KHOMKY ropenku, NpoBepuB MNPaBWIbHOCTb MOAAuM rasa W3 TOpenku;
oTKanunobpyiiTe, NpU HEOOXOAMMOCTH, BpPemsA NpeABapUTENbHON W [OMNONHUTENbHON
nojauu rasa; 3To BpemMa [O/MKHO ObiTb OTPEryNMpoBaHoO B COOTBETCTBUW C pabounmm
YCNOBUAMM, B YaCTHOCTY, 3aJilepKKa [OMOSIHWTENIbHOWM nojaun rasa [o/kHa ObiTb
TaKoW, YTOObI B KOHLIE CBAaPKM MO3BONWTb OXNaAnTb 3NeKTPOA 1 BaHHY 6e3 KOHTaKTa C
aTMocdepoit (AnA NPeAOTBPALLEHNA OKNCNIEHNA 1 3aTPASHEHNA).

Pexkum TIG ¢ 2-3TanHoi NocnefA0BaTeNbHOCTbIO:

- MNpwy HaxaTuy o ynopa KHonkw ropenku (P.T.) ocywwecTBAAETCA NOAXKNAT Ayry Npu ToKe | .
3aTem TOK yBenuumBaeTca B cooTBeTcTBuM C dyHKuven HAUYAJIbHOW KPUBOW /:Lo
3HaUY€eHVA CBaPOYHOTO TOKa.

- YT06bl NpepBaTb CBapKy, OTMYCTUTE KHOMKY FOPesik1, YTO NMPUBEAET K NocTeneHHoMy
npeKpaLyeHnio noaaum Toka (ecnm BknoveHa ¢pyHkuma 3ABEPLUAIOLLEN KPVBOW) nnu K
HeMeAneHHOMY ralleHwIo AT C nocieayioLel AONOMHUTENbHON NoAaveli rasa.

Pexum TIG c 4-3TanHoi nocnefgoBaTenbHoOCTbIO (puc. 0):

- pu nepBoM HaXaTWM KHOMKU OCYLLECTBAAETCA MO@XKUr ayru npu Toke |. Mpu
OTMYCKaHUM KHOMKM TOK U3MEHSAETCA B COOTBeTCTBMN C dyHKumen HAYATIbHON KPUBOM
[0 3HaUYEHMA CBAPOYHOrO TOKa; 3TO 3HaueHWe COXpaHAeTCA [axe MpK OTNyCKaHun
KHOMKW. [Py NOBTOPHOM HaXaTum KHOMKY TOK YMEHbILAETCA B COOTBETCTBIN C GyHKLMein
3ABEPLUAIOLLEV KPUBOW go |, . 3To 3HaueHne coxpaHsaeTca Ao Tex nop, noka He bypet
OTMyleHa KHOMKa, YTO 3aBepllaeT LUMKN CBapKM, 3anyckasa AOMONHUTENbHYI0 noaady
rasa. B cBoto ouepefib, €Ciiv KHOMKy OTNycCTUTb BO BpemaA ¢yHKumu 3ABEPLLIAIOLLEN
KPMBOWI, umkn cBapKn HeMeasIeHHO 3aBepLUMTCA U HAYHETCA AOMONHWUTENbHAA nofjaya
rasa.

Pexum TIG c 4-3TanHoii nocnefgoBaTenbHocTbio n BI-LEVEL (puc. O):

- [Mpu nepeom HaxaTny KHOMKM OCYLIeCTBAETCA Nofur Ayri npu Toke | . Mpu otnyckaHum
KHOMKN TOK YBENMUYMBAETCA B COOTBETCTBUM C GyHKUMEn HAYATBHOW KPVBOW no
3HaUYEHVA CBAPOYHOrO TOKa; 3TO 3HaUYEHVe COXPAHACTCA AaXKe MPK OTMYCKAHNN KHOMKM.
Mpy KaXXgom nocnefytoLLeM HaxxaTun KHOMKY (BpeMa Mexzy HaxKaTMeM U OTrycKaHnem
[IOJKHO ObITb KOPOTKMM) TOK OyAeT M3MeHATbCA MeXAy 3HauyeHueM, 3afaHHbIM B
napametpe BI-LEVEL | , 1 OCHOBHbIM 3HaueHnem Toka | .

- MNpy ygepxaHUM KHOMKM B HaXaTOM COCTOAHWUM B TeYeHUe ASMTENIbHOTO BPeMeHu
TOK YMEHbILIAeTcs B COOTBeTCTBUN C dyHKumein 3ABEPLLUAIOLLEN KPUBOW ao | g OTO
3HaueHVe COXpaHAETCA [JO Tex Nop, MoKa He GyAeT oTnylleHa KHOMKa, YTo 3aBepmaeT
LIMKN CBapKW, 3amycKas AOMONHUTENbHYIO Nofauyy rasa. ; ;
B cBOIO OUepenb, e KHOMKY OTnycTUTb BO Bpems ¢GpyHKummn 3ABEPLLAIOLLEV KPUBOW,
LIMKN CBapKM HEMeAIEHHO 3aBEPLUNTCA N HaUHETCA JOMONIHUTENbHaA Nojaya rasa.

Pexxum TIG SPOT n TIG THIN SPOT:

- CBapKa OCYLLEeCTB/IAETCA HaXaTeM U yAePKMBAHVEM KHOMKM FrOpenku Ao AOCTMXEHNA
YCTaHOBJIEHHOO BPeMeHU (ANNTENBbHOCTb TOYEYHO CBapKM).

6.2 OMEPALI CBAPKWU NMPU NOCTOAHHOM TOKE

- PexkomeHfyem Bceraa uMtaTb MHCTPYKLMIO MPOV3BOAUTENA SNEKTPOMOB, Tak Kak B HeWl
yKasaHbl 1 MOMAPHOCTb MOACOEAVHEHUA U ONTUMaNbHbIA TOK CBapKU ANA [JaHHbIX
3/1eKTPOJOB.

- Tok cBapku AO/MmkeH BbIOMPaTbCA B 3aBUCMMOCTM OT [MaMeTpa 3NeKTpoAa W Tuna
BbINOJHAEMbIX CBaPOUHbIX PaboT. Hike npuBoanTCA Tabnuua oMnyCTMbIX TOKOB CBapKi
B 3aBMCVIMOCTY OT ANAMeTPa 3/1eKTPO0B:

Tok cBapku, (A)
@ AnameTp 3nekTpoaa (Mm)

Mu. Mak.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

150 280

6 200 350

- [oMHUTe, YTO MexaHMuYecKne XapaKTepUCTVKU CBAPOYHOrO LWBa 3aBUCAT He TONbKO
OT BeINYMHbI BbIGPAHHOTO TOKa CBapKW, HO 1 APYrvX NapameTpoB CBapKM, TakUX Kak
[MaMeTp 1 KauyecTBO 3NeKTPOAOB.

- MexaHnyeckme  XxapakTepUCTUKM  CBAapOYHOrO  LUBa  OMNPEeAenAlTcsa,  MOMUMO
VHTEHCVMBHOCTM BbIOPAHHOTO TOKa, APYrMMU MapameTpamyi CBapKu: [AIVHON Ayry,
CKOPOCTbIO U MONOXEHWEM BbIMOSIHEHWA, AMAMETPOM 1 KayeCTBOM 3eKTPOAOB
(ANA nyulein COXPaHHOCTW XPaHWTb SNeKTPofbl B 3alMLIEHHOM OT Bnarm mecrte, B
creymanbHbIX yNakoBKax UNu KOHTeHepax).

- XapaKTepuCTMKM CBapKM 3aBUCAT Takxe oT BenuuuHbl CUJIbl OYIU (anHamunyeckoe
noBefleHne) CBapOYHOro annapata. JTOT MapameTp 3aAaeTcA Ha NaHenu uau npuw
NOMOLLY AUCTaHLMOHHOTO YNpaBneHuns, C 2 NOTeHLOMETPaMU.

- CnepyeT 3aMeTuTb, 4TO BblcOKMe 3HaueHua CUTTbI IYTU patoT 6onbluee NPOHNKHOBEHVE U
No3BOJIAIOT NPOBOANTL CBAPKY B JIIOOOM NMONOKEHNMN 0ObIYHO LENOYHbIMY N1eKTpoAaMK,
a Huskme 3HauyeHuna CUJbl IYTW patot 6onee nnaBHyto ayry u 6e3 6pbi3r, 06blYHO
C pyTunoBbiMM 3nekTpopamu. CBapouHbIi annapaTt [AOMOSHUTENbHO 060pPYyAOBaH
yctponcteamut HOT START n ANTI STICK, o6ecneunBatowyimy Nerkuin nyck n otTcyTcTame
NpUKNenBaHNA dNeKTPoAa K AeTanu.

6.2.1 BbinonHeHune

- [fepxa macky MEPE[ JINLIOM, npvKoCHWTECb K MeCTy CBapKU KOHLOM 3NeKTPopAa,
[IBUXKEHME BaLLeln PyKN AOSIKHO ObITb MOXOXe Ha TO, KaK/M Bbl 3aXuraete Cnnyky. 310 1
eCTb NPaBWSIbHbIN METOA 3aXK1TraHNA Jyru.

BHuMaHMe: He cTyumTe 3neKTpoAoM MO [eTanu, Tak Kak 3TO MOXeT MNpuBecTu K
NOBPEXAEHMIO NOKPbITUA 1 3aTPYAHUT 3aXKUraHve ayru.

- Kak TonbKko MoABWTCA dnekTpuyeckan Ayra, NomnbiTanTecb yaepKunBaTb paccToaHne Ao
WBa paBHbIM AVAMETPY UCMOMb3yemMoro neKTpoaa. B npouecce cBapku yaepxusaite
3TO PacCTOAHME NOCTOAHHO ANA NOJYYEHNUA PaBHOMEPHOTO LWBa. [TOMHUTE, UTO HAaKNOH
OCV 3NeKTPOAA B HanpaBieHUN ABUXKEHWA AOMKEH COCTaBNATb okono 20-30 rpaaycos.

- 3aKaHuvBasA LIOB, OTBEAWTE SNEKTPOA HEMHOIO Ha3af, Mo OTHOLLEHWIO K HanpaBieHuio
CBapKu, YTOObI 3aNONHUICA CBAPOYHbIN KpaTep, a 3aTeM pe3Ko NOAHUMUTE SNEKTPOS 13
pacnnaBa ana ucyesHoBeHua fyru (MapameTpbl CBapPOUHbIX WBOB - Puc. P).

7.TEX OBCNNYXKUBAHUE .
BHUMAHUE! NEPER NMPOBEAEHWEM OMEPALIMA TEXOBC/YKUBAHUA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT OTKJ/TIO4YEH N OTCOEAUHEH OT
7.1 NJIAHOBOE TEXOBCNTY>KUBAHUE

CETU NMNUTAHUA.
ONMEPALIUU NMJIAHOBOIO TEXOBC/YKUBAHUA BbIMNOJIHAIOTCA OMEPATOPOM.

7141 ropem(a
He ocTaBnsiTe ropenky nnu eé kabenb Ha ropAYKx NPeAMeTax, 3To MOXeT NPUBECTU K
pacnnaBneHvio U3oNALUN 1 CAeNaeT ropenky 1 Kabenb HEMPUrofHbIMM K paboTe.

- PerynapHo npoBepsaiiTe KpenneHune Tpy6 1 NaTpyOKoB NoAaum rasa.

- AKKYpaTHO COeIMHUTb 3a)X1M, 3aKpyUnBatOLNIA SNEKTPOA, WNMHAENDb, HECYLLMIA 3aXKNM,
C [AVaMeTPOM 3NeKTPofa, BbiOpPaHHbIM TaK. YTobbl M3bexaTb neperpesa, MIOXOro
pacnpepeneHna rasa u COOTBETCTBYIOLLEN NIOXON PaboTbl.

- [NpoBepATb, MMHMMYM pa3 B A€Hb, CTEMEeHb U3HOCA 1 NPaBUIbHOCTb MOHTa)a KOHLIEBbIX
yacTeii ropeniku: conna, ANeKTPoAa, AepKaTena 3neKTpopa, rasoBoro Anddysopa.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCJ/IYKUBAHUE [OJIXXHO OCYLIECTBIATLCA TOJIbKO

OMbITHbIM  UIN  KBAJIMOULWUPOBAHHbIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU

OBJIACTU NEPCOHAJIOM COIMMACHO NOJIOXXEHUAM TEXHUYECKOU HOPMbI IEC/

EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOrAA HE CHMMAWTE MAHE/Ib U HE NMPOBOOUTE

A HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMNMNAPATA, HE OTCOEAUHUB

MPEABAPUTEJNIbHO BUIKY OT JIEKTPUYECKOM CETU.

BbinonHeHne npPoOBepOK NOA HanpsKeHUeM MOoXeT np ™ K cep

3NeKTPOTPaBMaM, Tak Kak BO3MOXXE€H HenocpeACTBEHHDII KOHTAKT C TOKOBeAYLMMNA

yacTAMM annapaTta W/uaM NOBPeXAEHUAM BCNeACTBME KOHTaKTa C 4acTamu B

ABIDKEHUN.

- [NeproanyecKy C YaCTOTOW, 3aBUCALLEV OT UCMOMb30BAHMA U HANIMYKA NbIN OKPY>KatoLen
Cpepbl, CeAyeT NPoBepATb BHYTPEHHIOK YacTb annapaTa CBapKu ANA yAANEHWA Mbinu,
OTK/A[blBAOWENCA HA SNEKTPOHHBIX MiaTax, Npu MOMOLM OYEHb MATKON LEeTKW Un
crneumanbHbiX pacTBOpUTENeil.

- [poBepnTb NMPW OUMCTKE, UTO SNEKTPUYECKME COEAVHEHMA XOPOLLO 3aKpyyeHbl U Ha
KabenenpoBofKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUA N3ONALMNN.

- Tocne oKoHYaHMA onepaumny TEXOOCNYXKBAHUA BEPHMTE NaHeNn annapaTta Ha MecTo 1

XOPOLUO 3aKPYTUTE BCE KPENeXHble BUHTDI.

HviKoraa He NpoBoAwTe CBAPKY NP OTKPbITOM MaLUWHE.

- locne BbIMONHEHNUA TEXOBCNYXMBAHUA WAN PEMOHTa MOACOEAMHUTE 06pPaTHO
coefiMHeHUsA 1 Kabenu Tak, Kak OHU Gblnn NOACOEAVHEHbI N3HAYanNbHO, CefAs 3a Tem,
4ToGbl OHW HE COMpYUKacanncb C MOABWKHBIMY YacTAMY WK YacTAMY, TemnepaTtypa
KOTOPbIX MOXET 3HaUUTENbHO MOBbLICUTHCSA. 3aKpPEenuTe BCe NPOBOAA CTAXKAaMK, BEPHYB
MX B MepBOHAYabHbIN BUA, CNeAA 3a TeM, YTObbl COEAMHEHUA MEPBUYHON OOMOTKM
BbICOKOTO HanpsKeHus 6binn Obl JOMKHBIM O6PA3OM OTAENEHbl OT COeAUHEHWUN
BTOPVYHOW OGMOTKIM HU3KOTO HaMpsiXXeHNs.

[11A 3aKPbITUA METANNIOKOHCTPYKLMI YCTaHOBUTE 06PATHO BCE Faiku U BUHTDI.
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8. MOUCK HEUCMPABHOCTEN

B cnyyasx HeyposneTsopuTenbHoi paboTbl annapata, nepen MPOBEAEHVEM

CUCTEMATUYECKOW TPOBEPKW W obpalueHuem B CEpPBUCHbIA LEHTP, MpoBepbTe

cnefyollee:

- Y6eanTbCca CO CCbIIKOI Ha rpafyMpoBaHHyIo B aMmrepax LKasy, COOTBETCTBYeT AraMeTpy
U TMMY NCMOJb3YeMOro SeKTPoaa.

- Y6eanTbCA, UTO OCHOBHOI BbIK/OUaTe/b BKJIIOYEH U FOPWUT COOTBETCTBYIOLIAA Slamma.
Ecnmn 3To He Tak, TO HanpsKeHWe CceTy He AOXOAMT A0 amnapata, MO3TOMy MpoBepbTe
NVHWIO NUTaHUA (Kabenb, BUNKY U/ PO3eTKY, NpefoXPaHnTeNb U T. A.).

- He roput 3Hauok cpabaTbiBaHVA TePMO3aluTbl, 3aLWUTbl OT CJIUIIKOM BbICOKOTO UAn
HW3KOTO HaMpPAXXeHUA UK 3aLMTbl OT KOPOTKOTO 3aMbIKaHUA.

- [InA oTAenbHbIX PEXMMOB CBapPKU HEOOXOAUMO CObMoAaTh HOMUHANbBHBIN BPEMEHHOM
pexum, T. e. Aenatb NepepbiBbl B paboTe AnA OXNaxpaeHuA annapata. B cnyvasx
cpabaTbiBaHUA TepMO3alLMTbl MOAOKANTE, NMOKa anmnapaT He OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM
06pa3om, 1 NpoBepbLTE COCTOAHME BEHTUIATOPA.

- poBepuTb HanpsXeHWe NMHWUWU: eCNi 3HaYeHVe CAVLWKOM BbICOKOE WU CIULLKOM

HW3KOe, CBapOYHbIN annapat 0CTaeTcs 3a0I0KMPOBaHHBIM.

Y6eanTbCA, UTO Ha BbIXOAE annapata HET KOPOTKOTO 3aMblKaHWA, B CJlyYae ero Hanmuus,

yCTpaHuTe ero.

- lpoBepuTb KayectBO 1 MNPaBUIbHOCTb COEAUHEHWIA CBapOYHOrO KOHTypa, B
0COBEHHOCTY 3aXIM Kabens Maccbl JOMKeH ObiTb COEAVHEH C AeTanblo, 6€3 HanoXeHna
n3onmpytoLlero matepuana (Hanpumep, KPacok).

- 3aLMTHBbIN ra3 BOSKEH ObITb NPaBMIbHO MOAOHBPAH MO TUMY U NPOLEHTHOMY CreLManbHbIX
ynakoBKax Wi KoHTelHepax). coaepanuio (AproH 99.5%).
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MAQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA PREVISTAS
PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina de
solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as
relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalagao e uso”).

AN

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

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

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

- Efetuarainstalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencéo e acidentes
em vigor.

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

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

- Néo utilizar a maquina de solda em ambientes timidos ou molhados ou com chuva.

- Néo utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Na presenca de uma unidade de arrefecimento com liquido, as operagdes
de enchimento devem ser executadas com o aparelho de soldar desligado e
desconectado da rede de alimentagéao.

VAV

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

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

- Nao soldar recipientes sob pressao.

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

- Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou de equipamentos capazes de
eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um controle
sistematico paraa avaliacao dos limites a exposigéo das fumagas de solda em fungéao
da sua composigdo, concentragao e duragao da prépria exposicao.

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

PCLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relacdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).
Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN 169 ou
UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a protecao
deve ser estendida a outras pessoas préximas ao arco por meio de prote¢des ou
cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operagdes de dura muito intensivas for verificado um
nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o
uso de equipamentos de protecao individual adequados (Tab. 1).

L OO

EMEF

SIAIEE

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca campos elétricos
e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de soldadura cria um campo EMF em redor
do circuito de soldadura e do préprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos (por
ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, proteses metalicas, etc.).

1d

Devem ser tomadas medidas adequadas de protecédo relativamente aos portadores
destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacdao do aparelho de
soldar ou avaliacao do risco individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requisitos técnicos de produto para o uso exclusivo
em ambiente industrial com finalidade profissional. Nao é assegurado o cumprimento
dos limites de base relativos a exposicao humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida, para reduzir ao
minimo a exposicao aos campos EMF do circuito de soldadura:

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva quando possivel;
manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do circuito de
soldadura;

nunca enrolar os cabos de soldadura a objetos metalicos ou ao corpo;

néo soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar o mais préximo
possivel da jungdo em execucéao;

nao soldar junto ao aparelho de soldar;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas exigidas, tal como
indicado na ficha de dados EMF;

distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicdo é inferior a 20% do
valor minimo permitido: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto para o
uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida
a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos
e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacao de baixa tensao que
alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um "Responsavel qualificado” e executadas
sempre na presenca de outras pessoas instruidas para interven¢ées em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos em 7.10; A.8; A.10 da
norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9: Instalacao e
uso”.
- DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador de fio
for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéo, salvo eventual uso
de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais maquinas
de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se
gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos
ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medicao instrumental para
estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecao adequada como
indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalagdo e uso”.
A utilizacdo do aparelho de soldar deve ser efetuada apenas pelo operador.
O operador deve desligar da maquina o cabo com a pinga porta-elétrodo depois de
terminada a soldadura MMA.
A érea ao redor do aparelho de soldar deve ser interditada a terceiras pessoas. Para
além disso, esta nao deve ser deixada sem vigilancia.
As tochas que néo sdao usadas devem ser recolocadas no préprio alojamento.

A RISCOS RESIDUAIS

- CAPOTAMENTO: colocar o aparelho de soldar sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (por ex., pavimentos inclinados,
irregulares etc.) existe perigo de capotamento.

E proibida a elevagdo do conjunto do carro com aparelho de soldar e grupo de
arrefecimento (se presente).

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar para fins diferentes dos
previstos (por ex. descongelamento de tubos da rede hidrica).

RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldar (tocha, pinca porta-elétrodo) e areas
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adjacentes podem atingir temperaturas superiores a 65 °C: deve ser usado vestuario
de protecao apropriado.
Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

USO IMPROPRIO: é perigosa a utilizagdo do aparelho de soldar por mais do que um
operador em simultaneo.

DESLOCAGAO DO APARELHO DE SOLDAR: fixar sempre a botija com os meios
adequados para impedir quedas acidentais (se utilizada).

- E proibido utilizar a pega como meio de suspenséo do aparelho de soldar.

CONDICOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)
- Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condi¢ées ambientais:
« temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20°C;
« O ar circundante deve estar isento de p9, acidos, gas ou substancias corrosivas,
etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais fechados.
- A temperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefecimento com liquido e
a temperatura ambiente seja inferior a 0 °C: utilizar o liquido antigelo sugerido pelo
fabricante ou esvaziar completamente o circuito hidraulico e o depésito do liquido.
Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da
sujidade e da corrosao.

mmm ELIMINAGAO

Néao eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos domésticos no final
do ciclo de vida util.

E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico nos pontos de recolha
destinados a eliminacao e reciclagem de equipamentos elétricos ou contactar a loja
na qual o produto foi adquirido. Esta disposicdao refere-se apenas a eliminacdo de
equipamentos elétricos no territério da Uniao Europeia (REEE).

2. INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

2.1 INTRODUGCAO

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura em arco, realizado
especificamente para a soldadura TIG (AC / DC) com ignigdo HF ou LIFT e soldadura MMA de
elétrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

Em corrente alternada TIG AC, é possivel soldar o aluminio e as suas ligas (AlSi, AIMg)
enquanto em corrente continua TIG DC os acos (de carbono, inoxidaveis, de baixa liga e alta
liga) e metais pesados (cobre, niquel, titanio e as respetivas ligas).

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), como alta velocidade e
precisao da regulagao, conferem excelentes qualidades de soldadura.

A regulagdo com sistema "inverter" na entrada da linha de alimentacao determina
igualmente uma redugéo dréstica de volume quer do transformador quer da reactancia
de nivelamento, permitindo a constru¢do de um aparelho de soldar de volume e peso
extremamente reduzidos, exaltando as suas caracteristicas de manobrabilidade e facilidade
de transporte.

2.2 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

TIG

- Regulagao corrente AC/DC e parametros caracteristicos.

- Ignicao HF/LIFT.

- Funcionamento continuo/pulsado.

- Selecdo modos 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Ligagdo e configuragdo do grupo de arrefecimento a 4gua G.R.A. (apenas versoes R.A.).

MMA

- Regulagao de corrente, Arc Force e Hot Start.

- Protegéo anti-stick.

- Funcionamento continuo/pulsado de valor médio (se previsto).
- Dispositivo VRD.

OUTROS

- Visualizagdo no ecra dos parametros e modos selecionados.

- Possibilidade de memorizar e abrir programas personalizados (JOB).

- Abertura facilitada dos parametros de fabrica (DEFAULT) e modo simplificado predefinido
(EASY).

PROTEGOES

- Protegédo termoestética

- Protegéo contra as tensdes anormais (tensao de alimentacdo muito alta ou muito baixa).

- Protegéo contra os curtos-circuitos acidentais devidos a contacto entre tocha e massa.

- Protegéo anti-stick (MMA).

- Protegéo para sobreaquecimento ou pressao insuficiente do circuito de arrefecimento de
4gua da tocha (apenas versdes R.A.).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Tochas TIG de vérios modelos.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de consumiveis de varios tipos.

- Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
- Comandos a distancia manual e pedal.

- Adaptador de botija de argénio.

- Uniao de gas e tubo de gas para ligagdo a botija.
- Redutor de pressdo com mandmetro.

- Grupo de arrefecimento a dgua.

- Liquido refrigerante.

- Carrinhos em varias solugdes.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do aparelho de soldar sao resumidos

na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig.A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e o fabrico de maquinas para soldadura
em arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna do aparelho de soldar.

5- Simbolo do procedimento de soldadura previsto.

6- Simbolo S : indica que podem ser executadas operag¢des de soldadura num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (por ex., em estreita proximidade de grandes

massas metalicas).
7- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~: tensdo alternada monofésica;
3~:tensdo alternada trifasico.
8- Grau de protecédo do invélucro.
9- Dados caracteristicos da linha de alimentacdo:
- U, : Tensdo alternada e frequéncia de alimentacdo do aparelho de soldar (limites
admitidos + 10%).
- | s : Corrente méxima absorvida pela linha.
- 1, Corrente efetiva de alimentacao.
10- Desempenho do circuito de soldadura:
- U_:tensao maxima em vazio (circuito de soldadura aberto).
- /U, : Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser fornecidas pelo
aparelho de soldar durante a soldadura.
X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual o aparelho de soldar
pode fornecer a corrente correspondente (mesma coluna). Exprime-se em %, com
base num ciclo de 10 minutos (por ex., 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
paragem, e por ai em diante).
Caso os fatores de utilizacao (de placa, relativos a 40 °C de temperatura ambiente)
sejam superados, determinar-se-a a intervencdo da protecdo térmica (o aparelho de
soldar permanece em standby até que a sua temperatura volte aos limites admitidos).
- A/V-A/V : Indica a gama de regulagdo da corrente de soldadura (minimo - méaximo) a
tensédo correspondente de arco.
11- Numero de série para identificacdo do aparelho de soldar (indispenséavel para assisténcia
técnica, pedido de pegas sobresselentes, pesquisa de origem do produto).
12- ——3-:Valor dos fusiveis de acionamento retardado a instalar para protecao da linha.
13- Simbolos relativos a normas de seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1
"Seguranca geral para a soldadura em arco".

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

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela (TAB. 1).

- CONSUMO MEDIO GAS DE SOLDADURA: ver tabela (TAB. 2).
- TOCHA: ver tabela (TAB. 3).

- PINCA PORTA-ELETRODO: ver tabela (TAB. 4).

0 peso do aparelho de soldar esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DOS APARELHOS DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA DE BLOCOS

O aparelho de soldar é constituido essencialmente por médulos de poténcia e de controlo
realizados em circuitos impressos e otimizados para obter a maxima fiabilidade e reduzida
manutencao.

Este aparelho de soldar é controlado por um microprocessador que permite configurar um
elevado numero de parametros para permitir uma soldadura ideal em qualquer condi¢édo
e em qualquer material. No entanto, para aproveitar ao maximo as suas caracteristicas, é
necessario conhecer as suas possibilidades operativas.

Descrigéo (Fig. B)

1- Entrada dalinha de alimentacéo, grupo de retificagao e condensadores de nivelamento.

2- Ponte de comutagdo de transistores (IGBT) e condutores; comuta a tensdo de linha
retificada em tensao alternada de alta frequéncia e efetua a regulagéo da poténcia de
acordo com a corrente/tensao de soldadura necessaria.

3- Transformador de alta frequéncia; o enrolamento primario é alimentada com a tenséo
convertida pelo bloco 2; este tem como fungdo adaptar a tensdao e corrente aos
valores necessarios para o processo de soldadura por arco e, a0 mesmo tempo, isolar
galvanicamente o circuito de soldadura da linha de alimentacéo.

4- Ponte de retificacdo secundéria com indutancia de nivelamento; comuta a tenséo/
corrente alternada fornecida pelo enrolamento secunddrio em corrente/tensao
continua com ondulagdo muito baixa.

5- Ponte de comutagdo de transistores (IGBT) e condutores; transforma a corrente de saida
para o secundario de DC para AC para a soldadura TIG AC (se previsto).

6- Eletrénica de controlo e regulagao; controla instantaneamente o valor da corrente de
soldadura e compara-o com o valor configurado pelo operador; modula os impulsos de
comando dos condutores dos IGBT que efetuam a regulagao.

7- Loégica de controlo do funcionamento do aparelho de soldar: configura os ciclos de
soldadura, controla os atuadores, supervisiona os sistemas de seguranca.

8- Painel de configuracao e visualizagdo dos parametros e dos modos de funcionamento.

9- Gerador de ignigdo HF.

10- Eletrovaélvula para protegao EV.

11- Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

12- Regulagao a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 Painel traseiro (Fig. C)
1- Interruptor geral O/OFF - I/ON.
2- Cabo de alimentagéo (2P + T (Monofésico)), (3P + T (Trifasico)).
3- Uniao para ligagdo do tubo de gas (redutor de pressdo da botija).
4- Fusivel auxiliar do G.R.A. em relagdo ao esquema elétrico (se previsto).
5- Conector para grupo de arrefecimento a 4gua (se previsto).
6- Conector para comandos a distancia:
No aparelho de soldar, é possivel aplicar, através do respetivo conector de 14 polos
presente na parte traseira, 2 tipos diferentes de comando a distancia. Cada dispositivo é
reconhecido automaticamente e permite regular os seguintes parametros:
- Comando a distancia com pedal:
o valor da corrente é determinado pela posicao do pedal. Além disso, em modo TIG
2T, a pressao do pedal funciona como comando de start para a maquina em vez do
botao tocha (se previsto).
Comando a distancia com dois potenciometros:
o primeiro potenciémetro regula a corrente principal. O segundo potenciémetro
regula outro parametro que depende do modo de soldadura ativo. Ao rodar este
potencidmetro, é visualizado o parametro que se esta a alterar (que ja ndo pode ser
controlado com o manipulo do painel). O significado do segundo potenciémetro é:
ARC FORCE se estiver em modo MMA e RAMPA FINAL se estiver em modo TIG.

4.2.2 Painel dianteiro (Fig. D, E)

- Tomada répida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
2- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
3- Conector para ligacdo do cabo de comando da tocha.
4- Unido para ligagao do tubo de gas da tocha TIG.
5- Painel de comandos:

5a. Botdo de configuracao principal do processo de soldadura.
« Presséao breve (PROCESSO):

F

- == soldadura por elétrodo revestido (MMA).

& soldaduraTIG com ignicao do arco de alta frequéncia (TIG HF).
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] lLIiT#

=t=Jsoldadura TIG com ignicao do arco comecando com contacto (TIG HF).

- [DD:] em modalidade TIG indica a soldadura em corrente continua (DC).
- em modalidade TIG indica a soldadura em corrente alternada (AC), se
previsto.

Pressao prolongada (JOB):

- Onde previsto (Fig. D) permite a gestdo dos programas de soldadura
predefinidos ou guardados: menu de abrir e guardar. Selecdo através do
manipulo multifuncional 5¢c. Saida sem guardar com pressao breve.

5b. Botéo selecao do modo de funcionamento.

Pressao breve (MODE):
2T

- : a soldadura comeca pressionando o botao tocha e termina quando se
solta o botao.
4T

- : a soldadura comeca pressionando e soltando o botéo tocha e termina
apenas quando o botéo tocha é carregado e soltado uma segunda vez.
4T

: a soldadura comeca pressionando e soltando o botdo tocha. Ao
pressionar/soltar o botdo brevemente, a corrente passa do valor configurado
m_ ao valor |I1 e vice-versa. A soldadura termina quando o botdo é

pressionado por um tempo longo preestabelecido.

permite a execucao de soldaduras por pontos (0,1-10s) com controlo do
po de duragao da soldadura no visor (icone intermitente).

permite a execugao de soldaduras por pontos breves (0,01-0,09s) com
controlo do tempo de duracdo da soldadura no visor (icone intermitente).

Pressao prolongada (PULSE):

PULSE

M1 em TG permite a pulsacdo da corrente em 2 niveis para uma soldadura

com reduzido aporte térmico em espessuras finas com configuracdo dos
arametros caracteristicos H . e

I")ULSE —L Hz ~ BAL

M1 em MMA permite a pulsacao da corrente em valor médio para facilitar a

soldadura em vertical com configuracdo dos parametros caracteristicos JE\.'

E’ I'nnn“l € BAL

PULSE
/M\11 em TIG permite a pulsacdo da corrente para a soldadura de espessuras
finas com configuracdo automatica para os valores predefinidos dos parametros

caracteristicos e em funcéo da corrente configurada.
T U, © S o N SR

5c. Manipulo multifuncional com botéo e rotacao.
Em relacéo as configuracdes e modos predefinidos permite a selecéo e a regulagao
dos parametros relativos visualizando o valor definido no visor.

Em particular para o processo MMA, os parametros modificaveis e visualizaveis
no visor (Fig. D-5d, E-5d) sdo:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARG
. stART | /T FORCE
e

Ly PULSE
i —IJL"'IP \ [W\1y
VRD I Hz —
— — I -
VRD

habilitagdo/desabilitacdo dispositivo “Voltage Reduction Device” para o
inicio em seguranca em baixa tensao.

HOT
START sobrecarga de corrente inicial para otimizar a ignicao do arco de soldadura
(regulacao 0-100%).

ARC
FORCE sobrecarga de corrente dindmica para otimizar a fluidez da soldadura e
evitar a colagem (regulacao 0-100%).

Ja- corrente principal de soldadura em modo simples ou em modo pulsado é o
valor de corrente média que se pretende manter (corrente de saida em amperes).

11
—L no modo PULSE MMA representa a relagao entre o valor maximo da corrente
deimpulso e a corrente média configurada (valor em percentagem com regulacéo
100-200%).
Nota: o valor minimo do impulso ndo é configurado mas sim calculado, em
relacao aos parametros em funcdo do tempo, de modo que a corrente média seja
igual a definida.

" representa o nimero de pulsacdes por segundo (valor em Hertz com
regulacao 0.2-99Hz).

ahr representa a relagdo entre a duracéo do impulso e a duragao total do ciclo
(valor em percentagem com regulagdo 10-99%).
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Em particular para o processo TIG, os parametros modificaveis e visualizaveis
no visor (Fig. D-5d, E-5d) séo:

'\l' '\l. '/' o T4
TR '\lgg

—\._em, ;ﬁ‘;‘fs'e
j'\.end

— BAL

e

't1 tempo pré-gas de fluxo do gés de protecdo antes do inicio da soldadura
(regulagao 0-10 segundos).

Is,
J_\' corrente inicial mantida por um tempo fixo em 2T e por um tempo igual a
manutencao do botao pressionado em 4T (regulagao em amperes).

t-sl_ tempo de rampa inicial da corrente do valor I a |, em OFF rampa nao
presente (regulacdo 0,1-10 segundos).

N.B. : 0s parametros | e T podem ser modificados também com comando remoto
de pedal; a regulagao, no entanto, deve ser efetuada antes de ativar o proprio
comando.

m— corrente principal de soldadura (corrente de saida em amperes).

11
—L no modo PULSADO e Bi-Level representa a relagao entre o valor médximo da
corrente de impulso e a corrente principal (valor em percentagem com regulacdo
1-200%).

llIum“frequéncia de pulsacéo, ou seja, parametro que regula o tempo total em que
a corrente pulsa nos dois niveis configurados e, além disso, para os modelos AC/
DC em TIG AC, representa a frequéncia de repeticdo de toda a onda de corrente
(positiva e negativa, regulacdo em Hertz).

ah percentagem de balanceamento, em modo PULSADO (AC/DC) é a relagao
entre o tempo em que a corrente esta no nivel mais alto e o periodo total de
pulsacao, e além disso, para os modelos AC/DC em TIG AC, representa a relagdo
entre o tempo com corrente positiva e o tempo com corrente negativa.

tempo de rampa final da corrente do valor |, a I, , em OFF rampa nao
presente (regulagao 0,1-10 segundos).
lend
corrente final, em 2T é o valor de corrente de desligamento do arco apds a
rampa final se o tempo de rampa for superior a zero, em 4T é a corrente mantida
ap6s a rampa final por todo o tempo em que o botdo tocha permanece
plressionado (regulagao em amperes).

lt2 tempo pos-gas de fluxo do gas de protecdo a partir da interrupcéo da
soldadura (regulacdo 0-10 segundos).

"s3%" energia de preaquecimento se previsto, apenas para os modelos AC/DC em
TIG AC, regula o preaquecimento do elétrodo para facilitar o inicio. Em OFF
preaquecimento nédo presente (configuraggo mm em relagdo ao diametro do
elétrodo utilizado).

Outros icones indicativos presentes no visor:

ALARM aviso de sinalizagao/alarme, em geral associado ao cédigo indicado no visor,
chama a atencdo para uma possivel anomalia/protecdo automatica ativa no
aparelho de soldar.

protecao térmica, associada a atarm € codigo no visor, aviso de condicao
alcance dos limites de aquecimento interno.

@ saida ativa, indica a presenca de tensdao nas tomadas de saida do aparelho
de soldar.

-z comando a distancia, indica a ligacdo e controlo ativo dos comandos

externos ou em tocha.

apontador de posicdo, em 4T com inferior a um valor predefinido
indica a configuracdo de uma corrente inicial minima que torna visivel o arco de
soldadura com o botao pressionado. Isto permite escolher com precisao o ponto
inicial da soldadura (se a corrente inicial for configurada para além de um certo
limite, a funcao é automaticamente desabilitada).

PRG se previsto, combinado com a indicagao no visor do nimero de JOB ativo,
indica o programa selecionado cujos pardmetros devem ser visualizados,
modificados e guardados.

T
sAvE quando ativo indica que o programa de soldadura configurado esté a ser
guardado.

se previsto, indica gestdo do grupo de arrefecimento (G.R.A.) para tochas
compativeis. A configuracao é efetuada ligando o aparelho de soldar com os
botdes 5a e 5c pressionados em simultdneo e selecionando com rotacdo do
manipulo 5¢ “ON” (G.R.A. ativado) ou OFF (G.R.A. desabilitado). Para guardar a
escolha, pressionar novamente o botédo 5c.

Default parametros de fabrica, indica a configuragdo de todos os parametros a
um valor predefinido atil para uma ampla operatividade. O utilizador pode
configurar como pretender a corrente principal m_ sem alterar as outras

configuragdes automaticas.

Procedimento de reset DEFAULT

E possivel reativar esta condicdo a qualquer momento, desligando e acendendo
o aparelho de soldar com o botdo do manipulo multifuncional (Fig. D e E-5¢)
pressionado.

5e. Botdao LOAD

se previsto (Fig. E) permite a passagem ao menu de gestdo dos programas
de soldadura predefinidos ou guardados (JOB). Selecdo através do manipulo
multifuncional 5c.



5f. Botdo SAVE ou GAS TEST
Se previsto, em geral com pressdo breve, executa o GAS TEST ativando a saida
do gés do circuito durante cerca de 10 segundos (purga de tubos, regulagdo de
caudal). Dentro do menu JOB, permite a saida sem guardar (pressao breve) ou, em
alternativa, guardar as configuracées ativas (pressao prolongada).

Mensagens de servico indicativas no visor alfanumérico (Fig. D-5d, E-5d):

-AL.1 : intervencdo da protecdo térmica do circuito primario (se previsto).
-AL.2 : intervencdo da protecdo térmica do circuito secundario.

-AL.3 : intervencdo da protecao devido a sobretenséo da linha de alimentagao.
-AL.4 : intervencdo da protecdo devido a subtensao da linha de alimentacéo.
-AL.8 : tensao auxiliar fora de limite.

-AL.9 : falhado grupo de arrefecimento (se previsto).

-AL.13 : comunicacdo interna offline (se previsto).

- AL.20 : intervencao do sensor de monitorizacao de temperatura (se previsto).
-AL.28 : intervencao de monitorizacao da relagdo de intermiténcia.

-AL.30 : intervencao de protecao devido a sobre corrente.

O restabelecimento é automatico quando é eliminada a causa do alarme.
Ao desligar, é normal que surja por alguns instantes a intervengao de protecao por
subtensao.

5.INSTALACAO _ 3 . .
ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO E LIGACOES

A ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL

ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

5.1 EQUIPAMENTO (Fig. Q)

Desembalar o aparelho de soldar, efetuar a montagem das partes soltas contidas na
embalagem (se previstas).

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinga (Fig. F)
5.1.2 Montagem do cabo de soldadura-pinc¢a de suporte elétrodo (Fig. G)

5.2 LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da méaquina de solda de modo que ndo 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 nao sejam
aspirados pds condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de solda.

A\

5.3 LIGAGCAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verificar que os dados da placa da maquina de
solda correspondam a tenséo e freqliéncia de rede disponiveis no local de instalagao.

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

- Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais do
tipo:

-Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

-Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se a
ligacdo do aparelho de soldar nos pontos de interligacao da rede de alimentacdo que
apresentam uma impedancia menor de di:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentacao publica, o instalador ou o utilizador séo
responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se necessério,
consultar o gestor da rede de distribuicdo).

ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de capacidade
adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos perigosos.

5.3.1 Plugue e tomada
Ligar ao cabo de alimentacdo um plugue normalizado, (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) com
capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor
automatico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-
verde) da linha de alimentacéo. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em
amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal
distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentacao.
ATENCAO! A falta de observacao das regras acima citadas torna ineficiente o
A sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com conseqiientes
graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as coisas (ex.
incéndio).

5.4 LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM B
ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGACOES VERIFICAR QUE A
A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTACAO.
A Tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em mm?)
de acordo com a corrente méaxima distribuida pela maquina de solda.

5.4.1 SoldaduraTIG
Ligacao da tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-). Ligar o conector de cinco polos
(botdo tocha) a respetiva tomada. Acoplar o tubo de gas da tocha a unido apropriada.
Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura
- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado,
0 mais préximo possivel da junta em execugao.
Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+).
Ligacao a garrafa de gas
- Aparafusar o redutor de pressdo a valvula da garrafa de gés interpondo a reducéo
apropriada fornecida como acessorio, (quando for utilizado gas Argon).
Ligar o tubo de entrada do gés no redutor e apertar a abragadeira fornecida.
Afrouxar o anel de regulagéo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula da garrafa.
Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I//min.) segundo os dados indicados de uso,
ver tabela (TAB. 2); eventuais ajustes do fluxo de gas poderdo ser executados durante
a soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a vedacao de
tubagens e conexdes.
ATENCAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de gas.

5.4.2 SOLDAGEM MMA
Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pélo positivo (+) do gerador;
excepcionalmente ao pdlo negativo (-) para eletrodos com revestimento acido.

Ligagao do cabo de soldagem pinca-porta eletrodo

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do eletrodo.
Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+).

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada metélica onde esta apoiada, o mais
proximo possivel da junta que esta sendo executada.

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

Recomendacées:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates rapidos (se presentes),
para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrario havera superaquecimentos
dos préprios conectores com a relativa deterioracdo dos mesmos e a perda de eficiéncia.
Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da peca em usinagem, em
substituicao do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso para a
seguranca e dar resultados insatisfatorios para a soldagem

6. SOLDADURA: DESCRIgi\O DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURATIG

A soldadura TIG é um procedimento de soldadura que desfruta do calor produzido pelo
arco elétrico que é desencadeado, e mantido, entre um elétrodo infusivel (Tungsténio)
e a peca a soldar. O elétrodo de Tungsténio é suportado por uma tocha adequada para
transmitir a corrente de soldadura e proteger o elétrodo e o banho de soldadura da
oxidagdo atmosférica através de um fluxo de gés inerte (normalmente Argon: Ar 99,5%) que
sai do bico ceramico (Fig. H).

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exato de elétrodo com a corrente
recomendada, ver tabela (TAB. 5).

A projecao normal do elétrodo pelo bico cerdmico é de 2-3 mm e pode atingir 8 mm para
soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusao das abas da jungéo. Para espessuras finas preparadas
adequadamente (até aprox. T mm) ndo é preciso material de aporte (Fig. I).

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composicao do material
base e com diametro adequado, com preparagao especifica das abas (Fig. L). Para um bom
resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente limpas e sem
oxido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

6.1.1 Desencadeamento HF e LIFT

Desencadeamento HF:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado sem o contacto entre o eléctrodo de
tungsténio e a peca a soldar, através de uma faisca gerada por um dispositivo de alta
frequéncia. Esse sistema de desencadeamento ndo causa nem inclusdes de tungsténio no
banho de soldadura, nem desgaste do eléctrodo e oferece um arranque facil em todas as
posicoes de soldadura.

Procedimento

Carregar o botado da tocha aproximando a peca a ponta do eléctrodo (2-3 mm), esperar
o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco aceso, formar o
banho de fusao na peca e proceder ao longo da junta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter verificado a
presenca de gds e as descargas HF estao visiveis, ndo insistir por muito tempo ao submeter
o eléctrodo a acgdo do HF, mas verificar a sua integridade superficial e o formato da ponta,
eventualmente rectificando-a no rebolo. No fim do ciclo a corrente se anula com a rampa
de descida configurada.

Desencadeamento LIFT:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado afastando o eléctrodo de tungsténio da peca
a soldar. Esse sistema de desencadeamento causa menos interferéncias electro-radiadas e
reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.

Procedimento

Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com pressdo leve. Carregar a fundo o botdo da
tocha e levantar o eléctrodo de 2-3mm mm com algum tempo de atraso, obtendo assim o
desencadeamento do arco. O aparelho de soldar distribui inicialmente uma corrente | .,
depois de alguns instantes, sera distribuida a corrente de soldadura configurada. No fim do
ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os acos de carbono de baixa-liga e alta-liga e aos
metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao pdlo (-) é geralmente usado o eléctrodo com
2% de Tério (banda vermelha) ou o eléctrodo com 2% de Cério (banda cinza).

E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. M, tomando
o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E
importante efectuar o desbaste no sentido do comprimento do eléctrodo. Essa operagao
deverad ser repetida periodicamente em funcao do uso e do desgaste do eléctrodo
ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado nao
correctamente.

6.1.3 Soldadura TIG AC (se prevista)

Este tipo de processo permite soldar metais como o aluminio e o magnésio, que formam
a sua superficie um 6xido protetor e isolante. Ao inverter a polaridade da corrente de
soldadura, consegue-se “romper” a camada superficial de 6xido através de um mecanismo
chamado “jateamento iénico”.

A corrente é alternativamente positiva (I+) e negativa (I-) na peca a soldar.

Durante o tempo (I-) o éxido é removido da superficie (“limpeza” ou “decapagem”),
permitindo a formagao do banho. Durante o tempo (I+) ocorre o maximo aporte térmico a
peca, permitindo a soldadura.

A possibilidade de alterar o parametro balance em AC permitir agir nos tempos de duragdo
de cada polaridade.

Maiores valores positivos de balance permitem uma soldadura mais rapida, maior
penetracdo, arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito, e aquecimento
limitado do elétrodo. Menores valores negativos permitem uma maior limpeza da peca.
Usar um valor de balance demasiado baixo implica um alargamento do arco e da parte
desoxidada, um sobreaquecimento do elétrodo com consequente formagao de uma esfera
na ponta e degradacao da facilidade de ignigdo e da direcionalidade do arco.

Usar um valor excessivo de balance implica um banho de soldadura “sujo” com incrustagdes
escuras.

A figura (Fig. N) resume os efeitos de variagao dos parametros de soldadura AC.

6.1.4 Procedimento

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

- Pressionar o botdo tocha verificando o fluxo correto do gas da tocha; calibrar, se
necessario, o tempo de pré-gas e de pds-gds; estes tempos devem ser regulados em
fungdo das condi¢ées operativas, em especial o atraso do pds-gas deve permitir, no final
da soldadura, o arrefecimento do elétrodo e do banho sem que entrem em contacto com
a atmosfera (oxidagdes e contaminagoes).

Modo TIG com sequéncia 2T:

- Pressionando até ao fundo o botdo tocha (PT.) é produzida a igni¢do do arco com uma
corrente .

Posteriormente, a corrente aumenta de acordo com a fun¢ao RAMPA INICIAL até ao valor
da corrente de soldadura.
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- Para interromper a soldadura, soltar o botdo de tocha dando lugar ao anulamento
gradual da corrente (se inserida a funcao RAMPA FINAL) ou a extin¢ao imediata do arco
com subsequente pds-gas.

Modo TIG com sequéncia 4T (Fig. O):

- Ao pressionar o botao pela primeira vez, é produzida a ignicao do arco com uma corrente
I.. Ao soltar o botdo, a corrente varia conforme a funcdo RAMPA INICIAL até ao valor

a corrente de soldadura; este valor é mantido mesmo com o botdo ndo pressionado.
Quando se pressiona novamente o botéo, a corrente diminui de acordo com a fungao
RAMPA FINAL até |_ . . Este Gltimo é mantido até se soltar o botéo, que termina o ciclo de
soldadura, iniciando o periodo de pds-gas. Pelo contrério, se durante a funcao RAMPA
FINAL se soltar o botao, o ciclo de soldadura termina imediatamente e comega o periodo
de pds-gas.

Modo TIG com sequéncia 4T e BI-LEVEL (Fig. O):

- Ao pressionar o botao pela primeira vez, é produzida a ignicao do arco com uma corrente
I.. Ao soltar o botéo, a corrente aumenta conforme a funcao RAMPA INICIAL até ao valor

a corrente de soldadura; este valor é mantido mesmo com o botdo ndo pressionado.
Seguidamente, cada vez que o botao for pressionado (o tempo que decorre entre a
pressao e libertagao deve ser curto), a corrente ira variar entre o valor configurado no
parametro BI-LEVEL |, e o valor da corrente principal |,.

- Mantendo pressionado o botao por um tempo prolongado, a corrente diminui de acordo
com a funcao RAMPA FINAL até |, . Este Gltimo é mantido até se soltar o botao, que
termina o ciclo de soldadura, iniciando o periodo de pds-gas.

Pelo contrério, se durante a funcao RAMPA FINAL se soltar o botéo, o ciclo de soldadura
termina imediatamente e comeca o periodo de pds-gas.

Modo TIG SPOT e TIG THIN SPOT:

- A soldadura é realizada mantendo carregado o botao tocha até alcancar o tempo pré-
configurado (tempo de spot).

6.2 SOLDAGEM MMA

- Eindispensavel, em qualquer caso, seguir as indica¢oes 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 funcéo do didmetro do eléctrodo utilizado
e ao tipo de jungao que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes utilizaveis
segundo os varios didametros dos eléctrodos:

Corrente de soldagem (A)
@ Eléctrodo (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Tenha presente que em paridade do diametro do eléctrodo, valores elevados de corrente
serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para soldagens em
vertical ou pra cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posicdo de execucdo, diametro e qualidade
dos eléctrodos (para uma correcta conservacdo guardar os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados recipientes).

- Ascaracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE (comportamento
dinamico) do aparelho de soldar. Tal parametro pode ser configurado pelo painel , ou
pode ser configurado com o controlo a distancia com 2 potenciometros.

- Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragdo e permitem
a soldadura em qualquer posicéo tipicamente com eléctrodos bdésicos , valores baixos
de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem pulverizados tipicamente com
eléctrodos rutilios.

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos HOT START e ANTI STICK que
garantem arranques faceis e auséncia de colagem do eléctrodo a pega.

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
fosforo; este é 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 execugdo da soldadura; lembre-se que a inclinagéo do eléctrodo na direccéo
de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No final do cordao de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente pra tras
em respeito a direc¢do de avance, para cima da cratera para efetuar o preenchimento, e
entdo levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fusdo para obter o desligamento
do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG. P).

7. MANUTENGAO i .
ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENGAO,

A VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENCAO ORDINARIA .
AS OPERACOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO
OPERADOR.

7.1.1 Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusao dos materiais
isolantes colocando-a rapidamente fora de servico.

- Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagao e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinca para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com o
didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicao defeituosa
do gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.

7.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS

EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO

ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E

A ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem causar
choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob tensao e/ou
lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em funcdo da utilizacdo e do
conteudo de poeira do ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho de soldar e
remover a poeira depositada nas placas electrénicas com uma escova muito macia ou
solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens nao
apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a fundo os
parafusos de fixagao.

Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a méquina de solda
aberta.

Depois de ter efetuado a manutencdo ou a reparagao restaurar as conexoes e as fiagoes
como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem em contato com
partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas.
Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente, tomando o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em alta tenséo
daqueles secundarios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

8. BUSCA DEFEITOS .

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES SISTEMATICAS

OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- A corrente de soldadura seja adequada ao didametro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

Com o interruptor geral em "ON" a ldampada relativa deve acender-se; em caso contrario

o defeito esta na linha de alimentagao (fios, tomada fixa ou mével, fusiveis, etc...).

Nao estd aceso o icone que indica a intervencdo da seguranga térmica de sobre ou

subtensdo ou de curto-circuito.

Assegurar-se de haver observado a relacdo de intermiténcia nominal; em caso de

intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,

controlar a funcionalidade do ventilador.

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

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder a
eliminagdo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, sobretudo
que a pinca de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia de materiais
isolantes (por ex: vernizes).

- 0O gés de protecgdo usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN VOOR HET
INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van de
lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het booglassen, de
desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

AN

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning geleverd
door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is van het
voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men de
versleten elementen van de toorts vervangt.

- Deelektrischeinstallatieuitvoerenvolgensdevoorzieneongevallenpreventienormen
en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met een
neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen gebruiken.

- Bij een koeleenheid met vloeistof moet het vullen worden uitgevoerd met het
lasapparaat uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet.

VAV

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met chloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier, vodden,
enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de afvoer van
de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische benadering nodig
voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in functie van hun
samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

0LO®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en eventuele
metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die aangeraakt
kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik van
isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI EN

379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNIEN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN 11611)
en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat de huid wordt
blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog; andere
personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd
door middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik van
geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).
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ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN

Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt plaatselijke elektrische
en magnetische velden (EMV). De lasstroom creéert een EMV in de buurt van het
lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektromagnetische velden kunnen sommige medische apparatuur (bijv. pacemakers,
ademhalingsapparatuur, metalen protheses, enz.) verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor dragers van dit

soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang tot het gebruiksgebied van het
lasapparaat of voer een individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor exclusief gebruik
in een industriéle omgeving voor professionele doeleinden. De naleving van de
basislimieten met betrekking tot de blootstelling van mensen aan elektromagnetische
velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen, om de blootstelling
aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te beperken:

- de laskabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met plakband als dat mogelijk
is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het lascircuit;

de laskabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw lichaam wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen werkstuk, zo dicht
mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste mini
aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling minder is dan 20%
van de toegestane minimumwaarde is: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

/N

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor
huiselijk gebruik voedt.

fctand.

in acht , zoals

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een "Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn
voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven staat,
behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men werkt met
meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch verbonden
stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een waarde
die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.
Het lasapparaat mag door slechts één bediener worden gebruikt.
De bediener moet de kabel met de elektrodehouderklem loskoppelen van de
machine wanneer het MMA-lassen is voltooid.
Het gebied rondom het lasapparaat moet verboden zijn voor derden. Bovendien
mag het nooit onbewaakt worden achtergelaten.
Toortsen die niet worden gebruikt, moeten in hun houder worden teruggeplaatst.

A RESTRISICO'S

- OMVALLEN: plaats het lasapparaat op een horizontaal oppervlak dat het gewicht
van het apparaat kan dragen; als dat niet het geval is (bijv. hellende of ongelijke
vloeren enz.) kan het lasapparaat omvallen.

- Het is verboden om het samenstel van de wagen met het lasapparaat en de
koelgroep (indien aanwezig) te heffen.

- ONEIGENLIJK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat te gebruiken voor
andere bewerkingen dan de aangegeven (bijv. het ontdooien van waterleidingen).
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GEVAAR VOOR BRANDWONDEN

Sommige delen van het lasapparaat (toorts, elektrodehouder) en omringende
gebieden kunnen temperaturen van hoger dan 65°C bereiken: er moet geschikte
beschermende kleding worden gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het aanraakt!

ONEIGENLIK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door meer dan één
bediener tegelijk te laten gebruiken.

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles (als die wordt gebruikt)
altijd met geschikte middelen zodat deze niet onverhoopt kan vallen.

Het is verboden om het lasapparaat op te hangen aan de handgreep.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)
- Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende omgevingsomstandigheden:
« omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;
« De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of bijtende stoffen, enz.
OPSLAG
- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking) in
een gesloten ruimte.
- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.
Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de omgevingstemperatuur
lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of maak
het hydraulische circuit en de vioeistoftank helemaal leeg.
Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen
vocht, vuil en corrosie.

mmmm VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij het normale
huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om deze elektrische apparatuur af
te geven bij de aangewezen inzamelpunten voor het verwijderen en recyclen van
elektrisch materiaal of om contact op te nemen met de winkel waar het product is
gekocht. Deze bepaling heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur
op het grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, die specifiek vervaardigd is voor TIG-
lassen (AC/DC) met HF- of LIFT-ontsteking en voor MMA-lassen van beklede elektroden
(rutiel, zuur, basisch).

Met wisselstroom TIG AC is het mogelijk om aluminium en aluminiumlegeringen (AISi,
AIMg) te lassen, terwijl met gelijkstroom TIG DC staalsoorten (koolstofstaal, roestvrij staal,
laag- en hooggelegeerd staal) en zware metalen (koper, nikkel, titanium en hun legeringen)
kunnen worden gelast.

De kenmerken en specificaties van dit lasapparaat (INVERTER) zoals hoge snelheid en
afstelprecisie, geven het apparaat uitstekende laskwaliteiten.

De regeling met "inverter"-systeem aan de ingang van de voedingslijn zorgt verder
voor een drastische verlaging van het volume, zowel van de transformator als van de
nivelleringsreactor, waardoor er een zeer compact lasapparaat met een laag gewicht kan
worden geconstrueerd dat zeer goed hanteerbaar en verplaatsbaar is.

2.2 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

TIG

- Regeling stroom AC/DC en kenmerkende parameters.

- HF/LIFT-ontsteking.

- Continue/pulserende werking.

- Selectie modi 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Verbinding en instelling waterkoelgroep G.R.A. (alleen R.A.-versies).

MMA

- Regeling stroom, Arc Force en Hot Start.

- Anti-stickbeveiliging.

- Continue/pulserende werking met gemiddelde waarde (als dat voorzien is).
- VRD-apparaat.

OVERIGE

- Weergave op het display van de geselecteerde parameters en modi.

- Mogelijkheid om persoonlijke programma's op te slaan en op te roepen (JOB).

- Vereenvoudigd oproepen van de fabrieksparameters (DEFAULT) en van de
voorgedefinieerde vereenvoudigde modus (EASY).

BEVEILIGINGEN

- Thermostaatbeveiliging

- Beveiliging tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag).

- Beveiliging tegen onbedoelde kortsluiting door contact tussen toorts en massa.

- Anti-stickbeveiliging (MMA).

- Beveiliging tegen overtemperatuur of onvoldoende druk van het waterkoelcircuit van de
toorts (alleen versies R.A.).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Verschillende modellen TIG-toortsen.

- Kit MMA-lassen.

- Kit met verschillende types consumptiematerialen.

- Automatisch donkerkleurend masker: met vast of regelbaar filter.
- Handmatige afstandsbediening en pedaal.

- Adapter Argon-gasfles.

- Gasaansluiting en gasslang voor verbinding met de gasfles.
- Drukverlager met manometer.

- Waterkoelgroep.

- Koelvloeistof.

- Wagens met verschillende mogelijkheden.

3.TECHNISCHE GEGEVENS
3.1 SERIEPLAATJE
De belangrijkste gegevens over het gebruik en de prestaties van het lasapparaat staan
aangegeven op het serieplaatje en hebben de volgende betekenis:
Fig.A
1- EUROPESE standaard voor de veiligheid en de constructie van machines voor
booglassen.
2- Naam en adres van de constructeur.
3- Naam van het model.
4- Symbool van de interne constructie van het lasapparaat.

5- Symbool van de gebruikte lasprocedure.

6- Symbool S: geeft aan dat er laswerkzaamheden kunnen worden uitgevoerd in een
omgeving met verhoogd risico voor elektrische schokken (bijv. in de buurt van grote
metalen massa's).

- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfasige wisselspanning;
3~ : driefasige wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van de behuizing.

9- Kenmerkende gegevens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van het lasapparaat (toegestane limieten
+10%).

= |, 1nax : Maximale stroom die door de lijn wordt verbruikt.

- 1,  : Effectieve voedingsstroom.

10- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximale nullastspanning (lascircuit open).

- L/U, : Stroom en bijbehorende genormaliseerde spanning die door het lasapparaat
tijdens het lassen kunnen worden afgegeven.

- X : Inschakelduur: geeft de tijd aan waarin het lasapparaat de bijbehorende stroom
kan afgeven (zelfde kolom). Dit wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10
minuten (bijv. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze, enz.).

Als de gebruiksfactoren (nominaal bij 40°C omgeving) worden overschreden, wordt
de thermische beveiliging ingeschakeld (het lasapparaat blijft in stand-by totdat de
temperatuur weer binnen de toegestane limieten is).

- A/V-A/V : Geeft het afstelbereik van de lasstroom aan (minimum- maximum) op de
bijbehorende spanning van de boog.

11- Serienummer voor de identificatie van het lasapparaat (onmisbaar voor technische

assistentie, aanvraag van reserveonderdelen, traceren van de productoorsprong).

12- ——}- : Waarde van de zekeringen met vertraagde werking te voorzien voor de

bescherming van de lijn.

13- Symbolen die verwijzen naar veiligheidsnormen. De betekenis hiervan staat

aangegeven in hoofdstuk 1 "Algemene veiligheid voor booglassen".

~N

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van de
technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASAPPARAAT: zie tabel (TAB. 1).

- GEMIDDELD VERBRUIK LASGAS: zie tabel (TAB. 2).

- TOORTS: zie tabel (TAB. 3).

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel (TAB. 4).

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB. 1).

4.BESCHRUVING VAN DE LASAPPARATEN

4.1 BLOKSCHEMA

Het lasapparaat bestaat in essentie uit vermogens- en besturingsmodules op printplaten,
geoptimaliseerd om maximale betrouwbaarheid en een beperkt onderhoud te verkrijgen.
Dit lasapparaat wordt bestuurd door een microprocessor waarmee een groot aantal
parameters kan worden ingesteld om optimaal te kunnen lassen in alle omstandigheden
en op alle materialen. Om optimaal van de functies gebruik te kunnen maken, is het echter
wel nodig om de operationele mogelijkheden ervan te kennen.

Beschrijving (Afb. B)

1- Ingang voedingslijn, gelijkrichtergroep en condensatoren voor nivellering.

2- Brug schakeltransistors (IGBT) en drivers; schakelt de gelijkgerichte lijnspanning om in
wisselstroom met hoge frequentie en regelt het vermogen in functie van de gevraagde
lasstroom/-spanning.

3- Transformator met hoge frequentie; de primaire wikkeling wordt gevoed met de
spanning die is omgezet van blok 2; deze heeft de functie spanning en stroom aan te
passen aan de waarden die nodig zijn voor de booglasprocedure en tegelijkertijd om
het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4- Secundaire brug gelijkrichter met nivellerings-inductantie; zet de aan de secundaire
wikkeling geleverde wisselspanning / wisselstroom om in gelijkspanning / gelijkstroom
met zeer lage rimpel.

5- Brug schakeltransistors (IGBT) en drivers; trasformeert de uitgangsstroom op de
secundaire brug van DC in AC voor TIG AC-lassen (als dat voorzien is).

6- Stuur-en regelelektronica; regelt onmiddellijk de waarde van de lasstroom en vergelijkt
deze met de door de bediener ingestelde waarde; moduleert de commando-impulsen
van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren.

7- Besturingslogica van het lasapparaat: stelt de lascycli in, bestuurt de actuatoren, houdt
toezicht op de beveiligingssystemen.

8- Paneel voor het instellen en bekijken van de parameters en de functioneringsmodi.

9- Generator HF-ontsteking.

10- Elektromagnetische klep beschermgas EV.

11- Ventilator voor koeling van het lasapparaat.

12- Afstandsbediening.

4.2 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
4.2.1 Achterpaneel (Afb. C)
1- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.
2- Voedingskabel (2P + aarde (eenfasig)), (3P + aarde (driefasig)).
3- Koppeling voor aansluiting gasslang (drukregelaar gasfles).
4- Hulpzekering van de G.R.A. met verwijzing naar het schakelschema (als dat is voorzien).
5- Connector voor waterkoelgroep (als die is voorzien).
6- Connector voor afstandsbediening:
Op het lasapparaat kunnen met de speciale 14-polige connector op de achterkant, 2
verschillende types afstandsbedieningen worden aangesloten. leder apparaat wordt
automatisch herkend en kan de volgende parameters regelen:
- Afstandsbediening met pedaal:
de stroomwaarde wordt bepaald door de positie van het pedaal. In de modus TIG 2T
werkt het indrukken van het pedaal bovendien als startopdracht voor het apparaat in
plaats van de toortstoets (indien voorzien).
Afstandsbediening met twee potentiometers:
de eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer regelt
een andere parameter die afhangt van de actieve lasmodus. Door een potentiometer
te draaien, wordt de parameter weergegeven die wordt veranderd (die niet meer
regelbaar is met de knop van het paneel). De betekenis van de tweede potentiometer
is: ARC FORCE in de modus MMA en STROOMAFNAMETLD in de modus TIG.

4.2.2Voorpaneel (Afb. D, E)

- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
2- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
3- Connector voor aansluiting stuurkabel toorts.

4- Aansluiting voor verbinding gasslang van de TIG-toorts.
5- Bedieningspaneel:
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5a. Toets voor hoofdafstelling van het lasproces.

« Kort drukken (PROCES):

- [?—: lassen met beklede elektrode (MMA).

TIG-lassen met start van de boog met hoge frequentie (TIG HF).

] lLIiT#

=LZJTIG-lassen met start van de boog bij contact(TIG LIFT).

- = in de TIG-modus geeft het lassen aan met gelijkstroom (DC).
- in de TIG-modus geeft het lassen aan met wisselstroom (AC), indien
voorzien.

« Lang drukken (JOB):
- Waar dat voorzien is (Afb. D) kunnen de vooraf gedefinieerde of opgeslagen
lasprogramma's worden beheerd: menu voor oproepen en opslaan. Selectie via
multifunctionele knop 5c. Afsluiten zonder opslaan door kort drukken.

5b. Knop voor selectie van de werkingsmodus.

« Kort drukken (MODUS):

- JL het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de
toets wordt losgelaten.

4T
- het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en
eindigt pas wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten.

Ji-Leve 5 het lassen begint met het indrukken en loslaten van de toortstoets. Bij
iedere maal indrukken/loslaten gaat de stroom van de ingestelde waarde JE\.

11
naar de waarde —L en omgekeerd. Het lassen eindigt wanneer de toets lang
wordt ingedrukt gedurende een vooraf ingestelde tijd.

Met 536 kunnen puntlassen worden uitgevoerd (0,1-10 s) met controle van de
duur van de las op het display (knipperend pictogram).

THIN
- Met 5% kunnen korte puntlassen worden uitgevoerd (0,01-0,09 s) met
controle van de duur van de las op het display (knipperend pictogram).

« Lang drukken (PULSE):
PULSE

- Met ™\I'kan inTIG de stroom worden gepulseerd op 2 niveaus voor lassen met
minder warmte op dunne materialen door het instellen van de kenmerkende

arameters entg..
: PULSE n —h Uil
Met "™\I' kan in MMA de stroom worden gepulseerd met gemiddelde waarde
om verticaal lassen te vergemakkelijken door het instellen van de kenmerkende

parameters m_, _m Jne, e S

EASY
PULSE
Met /M\11 kan in TIG de stroom worden gepulseerd voor het lassen van dunne
materialen met automatische instelling op vooraf ingestelde waarden van de
kenmerkende parameters en afhankelijk van de ingestelde
P TR . ©" S ) 9

JG;LSUOOHI

5c. Multifunctionele knop, met indrukken en draaien.

Met deze knop kunnen de beschikbare parameters en modi worden geselecteerd
en afgesteld door de ingestelde waarde op het display weer te geven.

Specifiek voor het MMA-proces zijn de parameters die kunnen worden
gewijzigd en die op het display kunnen worden weergegeven (Afb. D-5d,

E-5d):
gER:
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VRD inschakelen/uitschakelen van het apparaat "Voltage Reduction Device" om
veilig te starten met laagspanning.

HOT
START start-overstroom om de ontsteking van de lasboog te optimaliseren
(instelling 0-100%).

ARC
FORCE dynamische overstroom om de vloeiendheid van het lassen te optimaliseren
en te voorkomen dat de elektrode vastplakt (instelling 0-100%).

Ja- hoofd-lasstroom in eenvoudige modus of in gepulseerde modus is de
gemiddelde stroomwaarde die behouden moet blijven (uitgangsstroom in
ampére).

11
- —L in de modus PULSE MMA geeft de relatie weer tussen de maximumwaarde
van de stroom van de puls en de ingestelde gemiddelde stroom (waarde in
percentage met instelling 100-200%).
Let op: de minimumwaarde van de puls wordt niet ingesteld, maar zo berekend,
in relatie tot tijdsafhankelijke parameters, dat de gemiddelde stroom gelijk is aan
de ingestelde.

U geeft het aantal pulsen per seconde weer (waarde in Hertz met instelling
0,2-99 Hz).

ahr geeft de relatie weer tussen duur van de puls ten opzichte van de totale duur
van cyclus (waarde in percentage met instelling 10-99%).
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Specifiek voor het TIG-proces zijn de parameters die kunnen worden gewijzigd
en die op het display kunnen worden weergegeven (Afb. D-5d, E-5d):
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- Bt1 pre-gastijd voor beschermgasuitstroom voordat het lassen start (instelling
0-10 seconden).

1
- ﬂ beginstroom wordt gedurende een vaste tijd in 2T gehouden en gedurende
de tijd dat de toets ingedrukt wordt gehouden in 4T (instelling in Ampere).

- E’_ stroomoplooptljd van de waarde | tot |,, in OFF is de stroomoploop niet
aanwezig (instelling 0,1-10 seconden).
N.B.:de parameters| enT kunnen ook worden veranderd met afstandsbediening
met pedaal. De |nste1||ng moet echter worden uitgevoerd voordat de opdracht
zelf wordt geactiveerd.

ﬂ- hoofd-lasstroom (uitgangsstroom in Ampere).

11
- —L in de PULS-modus en Bi-Level geeft de relatie weer tussen de
maximumwaarde van de stroom van de puls en de hoofdstroom (waarde in
percentage met instelling 1-200%).

" pulsfrequentie ofwel parameter die de totale tijd regelt dat de stroom op de
twee ingestelde niveaus pulseert en bovendien geeft dit voor de modellen AC/DC
in TIG AC de herhalingsfrequentie weer van de hele stroomgolf (positief en
negatief, instelling in Hertz).

- BAL h percentage balans, is in de PULS-modus (AC/DC) de verhouding tussen de
tijd dat de stroom op het hoogste niveau is en de totale pulsperiode, voor de
modellen AC/DCin TIG AC geeft het de verhouding weer tussen tijd met positieve
stroom en tijd met negatieve stroom.

- e stroomafnametud van de waarde |, tot |, in OFF is de stroomoploop niet

aanwezig (instelling 0,1-10 seconden).

Tend
A eindstroom, in 2T is de waarde van de uitschakelstroom de boog na de
stroomafnametijd als de afnametijd langer is dan nul; in 4T is dit de stroom die
wordt behouden na de stroomafnametijd gedurende de hele tijd dat de
tE)ortstoets ingedrukt wordt gehouden (instelling in Ampére).

|12 post-gastijd voor beschermgasuitstroom vanaf het stoppen met lassen
(instelling 0-10 seconden).

- "5 voorverwarmingsenergie, indien voorzien, alleen voor de modellen AC/DC
in TIG AC, regelt de voorverwarming van de elektrode om de start te
vergemakkelijken. In OFF is de voorverwarming niet aanwezig (instelling mm in
relatie tot diameter van de gebruikte elektrode).

Andere indicatieve pictogrammen op het display:

- aarm waarschuwing/alarm, gewoonlijk samen met de code op het display, wijst
op de mogelijke storing/automatische beveiliging die actief is op het lasapparaat.

- thermische beveiliging, samen met awarw en code op het display,
waarschuwing dat de interne verwarmingslimieten zijn bereikt.

@-> uitgang actief, geeft de aanwezigheid van spanning aan in de
uitgangscontacten van het lasapparaat.

- besturing op afstand, geeft aan dat de afstandsbediening van de externe
opdrachten of in de toorts is aangesloten en actief is.

Is,

positie-aanwijzer, in 4T met J_\ lager dan een vastgestelde waarde geeft
dit de instelling aan van een minimale beginstroom die de lasboog zichtbaar
maakt met de toets ingedrukt. Hiermee kan het beginpunt voor het lassen
nauwkeurig worden gekozen (als de beginstroom boven een bepaalde limiet
wordt ingesteld, wordt de functie automatisch uitgeschakeld).
- PRG indien voorzien, geeft, in combinatie met weergave op het display van het
actieve JOB-nummer, het geselecteerde programma aan waarvan de parameters
kunnen worden weergegeven, gewijzigd en opgeslagen.

save als dit actief is, geeft het aan dat het lasprogramma zoals dat is ingesteld
wordt opgeslagen.

indien voorzien, geeft beheer aan van de koelgroep (G.R.A.) voor
compatibele toortsen. Dit wordt ingesteld door het lasapparaat in te schakelen
met de toetsen 5a en 5c¢ tegelijkertijd ingedrukt en door de knop te draaien 5c¢
“"AAN" (G.R.A. ingeschakeld) of “UIT" (G.R.A. uitgeschakeld) te selecteren. De keuze
wordt opgeslagen door nogmaals op toets 5c¢ te drukken.

- (Default fabrieksparameters, geeft de instelling aan van alle parameters op een
vooraf ingestelde waarde voor een breed gebruik. De gebruiker kan de
hoofdstroom naar wens instellen M zonder de andere automatische

instellingen te veranderen.

STANDAARD resetPROCEDURE

Op elk gewenst moment kan die toestand opnieuw worden geactiveerd door het
lasapparaat uit en weer aan te zetten door de toets van de multifunctionele knop
(Afb. D en E-5¢) in te drukken.

5e. Toets LOAD

indien voorzien (Afb. E) kan met deze toets het menu voor het beheren van de
vooraf ingestelde of opgeslagen lasprogramma’s (JOB) worden geopend. Selectie
via multifunctionele knop 5c.



5f. Toets SAVE of GAS TEST
indien voorzien, in het algemeen door kort drukken, wordt hiermee de GAS TEST
uitgevoerd, waarbij de uitgang van het gas uit het circuit ongeveer 10 seconden
wordt geactiveerd (leidingen schoonspoelen, debiet instellen). In het menu JOB is
het mogelijk af te sluiten zonder op te slaan (kort drukken) of anders om de active
instellingen op te slaan (lang drukken).

Indicatieve servicemeldingen op het alfanumerieke display (Afb. D-5d, E-5d):

-AL.1 : inschakeling van de thermische beveiliging van het primaire circuit (indien
voorzien).

-AL.2 : inschakeling van de thermische beveiliging van het secundaire circuit.

-AL.3 : inschakeling van de overspanningsbeveiliging van de voedingslijn.

-AL.4 : inschakeling van de onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn.

-AL.8 : hulpspanning buiten bereik.

-AL.9 : storing van de koelgroep (indien voorzien).

-AL.13 : interne communicatie offline (indien voorzien).

-AL.20 : inschakeling van de temperatuurbewakingssensor (indien voorzien).

-AL.28 : inschakeling bewaking inschakelduur.

-AL.30 : inschakeling overstroombeveiliging.

De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Het is normaal dat bij het uitschakelen enkele seconden de inschakeling van de
onderspanningsbeveiliging verschijnt.

5. INSTALLATIE
OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
A AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN
DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 VOORBEREIDING (Afb. Q)
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten (indien
voorzien).

5.1.1 Montage retourkabel-klem (Afb. F)
5.1.2 Montage laskabel-elektrodehouder(Afb. G)

5.2 PLAATSING VAN DE LASMACHINE
De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal oppervlak met een
A adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of
5.3 AANSLUITING OP HET NET

gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

- 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.

- Omde bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen, differentiaalschakelaars
gebruiken van het type:

-Type A ( ) voor eenfase machines;

-Type B ( ) voor driefasen machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt aangeraden
het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet met een
impedantie van minder dan:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of van de gebruiker om te controleren of het lasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

5.3.1 Stekker en contact
Een genormaliseerde stekker, (2P + P.E) (1~); (3P + PE) (3~) met een adequaat vermogen
met de voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel (TAB.
1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde zekeringen van de lijn
gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de
nominale voedingsspanning.
OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
A de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.4 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT
OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT, MOET
A MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.
De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis van de
maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.4.1TIG-lassen

De toorts aansluiten

- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-). Sluit de vijfpolige
connector (toortstoets) aan op het contact. Sluit de gasslang van de toorts aan op de
verbinding.

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.
Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+).

Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met het speciale als accessoire

geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas wordt gebruikt).

Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bijgeleverde bandje vast.

Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.

Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min) volgens de indicatieve

gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 2); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom

kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager. Controleer

of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.4.2 MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+) van
de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure bekleding.
Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt gedeelte van de
elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het steunt,
zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de snapmofverbindingen
(indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te garanderen; zoniet zullen er zich
verhittingen van de connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slijtage en
verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn
voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 TIG-LASSEN

TIG-lassen is een lasprocedure die gebruik maakt van de warmte die wordt geproduceerd
door de elektrische boog die wordt gestart, en behouden, tussen een niet-afsmeltende
elektrode (wolfraam) en het te lassen werkstuk. De wolfraamelektrode wordt ondersteund
door een speciale toorts die er de lasstroom op kan overbrengen en de elektrode zelf en
het smeltbad kan beschermen tegen atmosferische oxidatie door middel van een inert gas
(gewoonlijk Argon: Ar 99,5%) dat uit het keramische mondstuk komt (Afb. H).

Om goed te lassen, moet een elektrode met de juiste diameter met de aanbevolen stroom
worden gebruikt, zie tabel (TAB. 5).

Gewoonlijk steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm worden
bij lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne gedeelten
die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal nodig (Afb. I).
Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal nodig die
de juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid (Afb. L). Voor een
goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten ze vrij zijn van
roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

6.1.1 Ontsteking HF en LIFT

Ontsteking HF :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt zonder het contact tussen de elektrode
van tungsteen en het te lassen stuk, middels een vonk gegenereerd door een inrichting met
hoge frequentie. Deze modaliteit van ontsteking heeft geen inclusies van tungsteen in het
lasbad, noch slijtage van de elektrode tot gevolg en biedt een gemakkelijk vertrek in alle
standen van het lassen.

Procedure:

De drukknop toorts indrukken en hierbij de punt van de elektrode naar het stuk brengen (2
- 3mm), wachten op de ontsteking van de boog overgebracht door de impulsen HF en, met
een ontstoken boog, het smeltbad vormen op het stuk en tewerk gaan langs de koppeling.
Ingeval men moeilijkheden ondervindt bij de ontsteking van de boog ondanks het feit dat
de aanwezigheid van gas gegarandeerd is en dat de ontladingen HF zichtbaar zijn, moet
men niet lang aandringen op het onderwerpen van de elektrode aan de werking van de HF,
maar de oppervlakte-integriteit en de vorm van de punt ervan verifiéren, door ze eventueel
naar de slijpsteen te brengen. Op het einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd
met een ingestelde helling van daling.

Ontsteking LIFT :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt door de elektrode van tungsteen te
verwijderen van het te lassen stuk. Deze modaliteit van ontsteking geeft minder elektrisch
uitgestraalde storingen en beperkt tot een minimum de inclusies van tungsteen en de
slijtage van de elektrode.

Procedure:

De punt van de elektrode doen steunen op het stuk, met een lichte druk. De drukknop
toorts helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm opheffen met enkele ogenblikken
vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog bekomt. De lasmachine verdeelt
aanvankelijk een stroom |, ..., einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met een
ingestelde helling van daling.

6.1.2TIG DC-lassen

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle gelegeerde koolstofstaalsoorten en hooggeleerde
koolstofstaalsoorten en zware metalen koper, nikkel, titanium en bijhorende legeringen.
Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode met
2% Torium (rood gekleurde strook) gebruikt of de elektrode met 2% Cerium (grijs gekleurde
strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG. M, en
ervoor zorgen dat de punt perfect concentrisch is teneinde afwijkingen van de boog te
voorkomen. Het is van belang het slijpen uit te voeren in de richting van de lengte van de
elektrode, Deze operatie moet regelmatig herhaald worden in functie van het gebruik en de
slijtage van de elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild, geoxideerd of niet correct
gebruikt wordt.

6.1.3 TIG AC-lassen(indien voorzien)

Met dit type proces kunnen metalen worden gelast als aluminium en magnesium, die
een beschermende en isolerende oxidehuid op hun oppervlak vormen. Door de polariteit
van de lasstroom om te keren, kan de oxidehuid op het oppervlak worden “doorbroken”
via een mechanisme dat de reinigende werking van de boog wordt genoemd (waarbij de
oxidehuid wordt “gebombardeerd” met positieve gas-ionen).

De stroom is afwisselend positief (I+) en negatief (I-) op het te lassen werkstuk.

Tijdens de tijd (I-) wordt de oxide van het oppervlak verwijderd (“reiniging” of “beitsen”)
genoemd, wat ervoor zorgt dat het smeltbad kan worden gevormd. Tijdens de tijd (I+) vindt
de maximale warmtetoevoer naar het werkstuk plaats, wat lassen mogelijk maakt.

De mogelijkheid om de parameter balance in AC te veranderen, zorgt ervoor dat de tijden
van de duur van iedere polariteit kunnen worden aangepast.

Hogere positieve balance-waarden maken sneller lassen, meer penetratie, een meer
geconcentreerde boog, smaller smeltbad mogelijk en beperken de verhitting van de
elektrode. Lagere negatieve waarden maken een schoner werkstuk mogelijk. Het gebruik
van een te lage balance-waarde geeft een verbreding van de boog en het gedeoxideerde
deel, een oververhitting van de elektrode met bijbehorende vorming van een bol op de
punt en meer moeite bij de ontsteking en de richting van de boog.

Het gebruik van een te hoge balance-waarde geeft een “vuil” smeltbad met donkere
ingesloten deeltjes erin.

De afbeelding (Afb. N) vat de effecten van de verandering van de parameters bij AC-lassen
samen.

6.1.4 Werkwijze
- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop. Pas de stroom tijdens het
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lassen eventueel aan op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.

- Druk op de toortstoets en controleer of het gas goed uit de toorts stroomt; ijk, indien
nodig, de tijd van pre-gas en post-gas; deze tijden moeten worden geregeld afhankelijk
van de bedrijfsomstandigheden, in het bijzonder moet de vertraging van het post-gas
zo zijn dat na het lassen de elektrode en het smeltbad kunnen afkoelen zonder dat ze in
contact komen met de atmosfeer (oxidatie en contaminatie).

TIG-modus met 2T-sequentie:

- Door de toortstoets (PT.) helemaal in te drukken, wordt de boog ontstoken met een |-
stroom.

Vervolgens neemt de stroom toe volgens de functie STROOMOPLOOPTIID tot aan de
waarde van de lasstroom.

- Om het lassen te onderbreken, moet de toortstoets worden losgelaten zodat de stroom
geleidelijk afneemt (als de functie STROOMAFNAMETIJD) of zodat de boog onmiddellijk
wordt uitgeschakeld met post-gas daarna.

TIG-modus met 4T-sequentie (Afb. O):

- Met de eerste druk op de toets, wordt de boog ontstoken met een I-stroom.
Wanneer de toets wordt losgelaten, verandert de stroom afhankelijk van de functie
STROOMOPLOOPTIJD tot aan de waarde van de lasstroom; die waarde wordt ook
behouden wanneer de toets wordt losgelaten. Wanneer de toets opnieuw wordt
ingedrukt, neemt de stroom af afhankelijk van de functie STROOMAFNAMETIJD
af tot |, . Deze laatste waarde wordt behouden totdat de toets wordt losgelaten
waarmee de lascyclus eindigt en de post-gasperiode start. Als echter tijdens de functie
STROOMAFNAMETIID de toets wordt losgelaten, eindigt de lascyclus onmiddellijk en
begint de post-gasperiode.

TIG-modus met 4T- en BI- LEVEL-sequentie (Afb. O):

- Met de eerste druk op de toets, wordt de boog ontstoken met een I-stroom.
Wanneer de toets wordt losgelaten, neemt de stroom toe afhankelijk van de functie
STROOMOPLOOPTIJD tot aan de waarde van de lasstroom; die waarde wordt ook
behouden wanneer de toets wordt losgelaten. Bij iedere volgende druk op de toets (de
tijd tussen indrukken en loslaten moet kort zijn), verandert de stroom tussen de waarde
die is ingesteld in parameter BI-LEVEL |, en de waarde van de hoofdstroom |,

- Als de toets lang ingedrukt wordt gehouden, neemt de stroom af afhanﬁelijk van de
functie STROOMAFNAMETLID af tot |, . Deze laatste waarde wordt behouden totdat de
toets wordt losgelaten waarmee de lascyclus eindigt en de post-gasperiode start.

Als echter tijdens de functie STROOMAFNAMETIID de toets wordt losgelaten, eindigt de
lascyclus onmiddellijk en begint de post gas gasperiode.

Modus TIG SPOT en TIG THIN SPOT:

- Het lassen wordt uitgevoerd door de toorts-toets ingedrukt te houden totdat de vooraf
ingestelde tijd is bereikt (spot-tijd).

6.2 MMA-LASSEN

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in ieder
geval worden geraadpleegd.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode en het
gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn gelden de volgende stroomwaarden
voor de gebruikte elektrodendiktes:

Lasstroom (A)
@ Elektrode (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- 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 het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet alleen
door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters van het lassen
zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de
kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de elektroden uit de
buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale verpakkingen of containers).

- De karakteristieken van de lasmachine hangen ook af van de waarde van ARC-FORCE
(dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld worden vanop het
paneel, ofwel met de afstandsbediening met 2 potentiometers.

- Men merkt hierbij op dat hoge waarden van ARC-FORCE een grotere penetratie geven
en het lassen mogelijk maken in gelijk welke stand typisch met basische elektroden; lage
waarden van ARC-FORCE maken een zachtere boog zonder spatten mogelijk typisch met
rutiel elektroden. De lasmachine is bovendien uitgerust met inrichtingen HOT START en
ANTI STICK die gemakkelijke vertrekken en afwezigheid van vastlijmen van de elektrode
aan het stuk garanderen.

6.2.1 Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen stuk
bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de meest
correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de mogelijkheid bestaat dat u de
bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt bemoeilijkt.

- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de dikte van de
gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze afstand
zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de elektrode in de
beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen.

- Opheteindvandelasnaad, de puntvan 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. P)

7.ONDERHOUD
OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET
MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
7.1 GEWOON ONDERHOUD

IS VAN HET VOEDINGSNET.
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN DOOR DE
OPERATOR.

7.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts snel
buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan de

diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte verspreiding
van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND

UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED

VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN

60974-4.

OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT EN

A NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE

LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET

VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de lasmachine

kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact

met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een rechtstreeks
contact met organen in beweging.

- Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de aanwezigheid
van stof in het milieu, de binnenkant van de lasmachine controleren en met een heel
zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen het stof wegnemen dat zich heeft afgezet
op de elektronische kaarten.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en of de
bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet in contact
komen met componenten in beweging of met componenten die hoge temperaturen
kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten
dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge spanning goed gescheiden
zijn van die van de secundaire transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT VOEREN OF DE

HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, CONTROLEREN OF:

- De lasstroom geschikt is voor de dikte en het type van de gebruikte elektrode.

- Met de hoofdschakelaar op "ON’, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet het
geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de netvoeding
(kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Of het pictogram dat de inschakeling van de thermische beveiliging voor over- of
onderstroom of de kortsluiting aangeeft niet brandt.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te koelen.
Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het geval
zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het stuk
is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste hoeveelheid).
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ZYFTKOANHTEZ ME INBEPTEP lA XYTKOAAHZH TIG KAl MMA MOY MPOBAEMONTAI
TA BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: Z1o Keipevo mov akoAouBsi Oa xpnaoipomolgital 0 6po¢ “cUYKOAANTHG".

1.FENIKH AZOAAEIA TA TH ZYTKOAAHZH TO=0Y

O XEIPIOTIG TIPETTEL VA Eival EMAPKWE EVNHEPWHEVOG TAVW GTNV AcPaAln Xprion Tou
GUYKOAANTH KAl MANPOPOPNHEVOG WG POG TOUG KIVEUVoug mou oxeti{ovral pe Tig
Sadikacieg cUYKOAANONG TOEOU, Ta OXETIKA pETpa MpooTaciag Kal emépfaong o
TIEPIMTWON €KTAKTOU KIvEUVou.

(Kavte avagopd kat 6Tov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokevég yia OuyKOAAnon té&ou.
Mépog 9: Eykatactaon kat xprion”).

- ATTOQEUYETE AUECEC EMAPEC ME TO KUKAWHA OUYKOAAnon¢. H tdon oe avoikto
KUKAWHO IOV TapEXETAl MO TO GUYKOAANTH) O£ OpLONEVEG OUVONKEG pITopEi va givat
emKivéuvn.

- H o0vdeon Twv KaAwdiwv ouYKOAANONG, Ot evépyeleg EMAAOgUONG KAl EMOKEVNG
TIPETEL VO EKTEAOUVTAL IE TO GUYKOAANTH) 6BNOTO Kat amoouvdepévo and To Siktvo
TpoYodoaciag.

- IBROTE TO OUYKOAANTH Kal amoouvdéoTe Tov amd To SikTuo Tpoodoaciag mpwv
AVTIKOTACTHOETE TURpata Aoyw @Bopac.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKN) EYKATAGTAGH CUHPWVA HE TOUG IOXUOVTEG VOHOUG Kat
KOVOVIGHOUG.

- O ouYKOMNTIG TIpEMEL va OUVSEETAL AMMOKAEIOTKA O OUOTNHA TPOPOodoasiag pe
YEIWHEVO OUSETEPO aywyo.

- BeBaiwBeite 6Tt n mpila Tpoodooiag eivat cwotd ocuvdedepévn otn yeiwon
mpooTtaociag.

- Mn Xpnotporolgite To GUYKOAANTH) O£ Uypd mepIBaAAovTa 1 Katw amd Bpoxn.

- Av n QYUKTIKA Hovada XpnolpoTOolEl UYPO, Ol EVEPYEIEC YEUIOHATOG MPEésl va
EKTEAOUVTOL IE CUOKEVH) GUYKOAANONG 6BNOTH Kat amoouvdedepévn anod to Siktuo
TpoPodoaciag.

VAV

- Mnv ouykoAAsite o€ Soxeia 1} CWANVWOELG TTOU TEPIEXOLV ) IOV TIEPIEiXaV EVPAEKTA
vypa n aépia mpoidvra.

- Amo@evyete va epyaleote o UAIKA ou Kabapiotnkav pe xAwpouxa Stalvtika iy
KOVT( O€ MOPOLOIEG OVUTIEG.

- Mnv ouykoAAsite o€ Soyeia umé migon.

- ATTHOKPUVETE Ao TV MEPIOXN Epyaciag OAEG TIG EVPAEKTEG ovoigg (m.X. VMo, XapTi,
mavia KAm.)

- E€ao@alilete Tnv katdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1} péca KATAAANAa yia va agaipoivv
TOUG Kanmvoug GUYKOAANon¢ kovta oto 16&o. Eivar amapaitnto va Aappavete umopn
HE CUCTNHATIKOTNTA Ta Opla €KOEGNG OTOUG KATIVOUG GUYKOAANGNG O cuvaptnon
NG oUVOEONG, CUYKEVTPWONG Kal TNG S1dpKelag Tng idiag tng ékBeong.

0LO0®

- Yi00eteite pia KatdAAnAn NAEKTPIK) HOVWON GE OXEon HE TN AAGUMA, TO UAIKO
UMIO Katepyacia Kat eVOEXOHEVA YEIWHEVA METAANKA péPn TomoBeTnpéva KovTda
(mpootta).

AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA (POPWVTAG YAVTIA, UTTOSHHATA, KAAUpHA KE@aAloU Kat
€vdUpata mou mpofBAémovTal yid To OKOTIO auTo Kal HEoW TNG XPROoNG Samédwv Kat
HOVWTIKWV TAMNTWV.

- Mpootatevete mavra ta pdatia pe Ta £181ka @iltpa avramokpivopeva o UNI EN 169
1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw o€ PAoKEG 1} Kpavn avramokpivopeva oe UNI EN
175.

XPNOIHOTIOLEITE EISIKA TPOCTATEVUTIKA EVEUPATA KATA TNG PWTIAC (AVTATOKPIVOHEVA
og UNI EN 11611) kot yavtia ouykoAAnong (avramokpivopeva o€ UNI EN 12477)
amo@evyovTag va eKOETeTe TNV EMSEPUIda OTIC UTTEPIWSELC Kat UTTEPUBPEG OKTIVEG
mov mapdyovtal amé to 16§o. H mpootacia mpémel va emekteiveTal Kat € GAAa
TIPOCWTA KOVTA GTO TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWY 1} PN AVTAKAAVAGTIKWY KOUPTIVWV.

- Oopufotnta: Av e§aitiag €18IKA EVTOVWV EVEPYEIDV OUYKOAANONG Stamotwvetat
Hia npepnotla otadun atopki ékBeong (LEPd) ion 1 avwtepn twv 85 dB(A), givan
UTIOXPEWTIKN N XP1ioN KATAAANAWV pEGWV atopikng mpootaciag (M. 1).

™)
A

EMF %

SAFE

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNA

To NAEKTPIKO pEVNA TTOV S1AVUEL VAV OTIOLOSHITOTE AYWYO MPOKAAE( TOTMKA NAEKTPIKA

Kat payvntika nedia (EMF). To pevpa cuykoAAnong dnpiovpyei éva nedio EMF yupw

and 1o KUKAwpa 6UYKOAANONG Kat amod Tnv idla GUCKEUR GUYKOAANONG.

Ta nAeKTpopayvnTiKa media pmopouv va mapéUPBouv PE OPICHEVEG LATPIKEG CUOKEVEC

(yia mapadetypa Bnpatod6TeC, AVAMVEVOTIKEG CUOKEVEC, METANNIKEG TTPOBECEIG KATL).
Mpénet va Aapavovral KATAAANAA TTPOANTITIKA HETPA GE OXEON HE ATOUA TTOU PEPOUV
autou Tou gidoug cuokevéc. Na mapadsiypa amayopeVeTe TNV €i008o aTnV meploxn
XPNONG TNG GUOKEUNG 1} A§IONOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TOU TIPOEPXETAL OTOUG
GUYKOAANTEG.

AUTH} N GUOKEVUN GUYKOAANONG IKAVOTOLE( TI TEXVIKEG AMAITOEI TIPOIGVTOG yia
Xpron amokA&loTiKy o€ BlopnXaviké mepiBallov yia emayyeApATIKO GKomd. Agv
gyyvdtal n avriotolyia ota BAcikd 6pla OXETIKA pE TV £KOgon Tou avOpwmov ota
NAEKTPORAYVNTIKA TESia O OIKIAKO MEPIBAANOV.

‘O\o! Ol XEIPIOTEG IPEMEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUBOUG KAVOVEG, WOTE VA EAATTWOOUV
070 eNdy1oTo TV £éKBeoN oTa MeSia amé To KUKAWHA GUYKOAANGNG:

- mAnoalete pera Toug Ta MeSia CUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA PE AUTOKOAANTH
Tawia étav givat Suvardv,

Slatnpeite KePAAl Kat KOPHO 600 TO SuvaTOV MO MAKPUA aMd TO KUKAwHa
OUYKOAANONG,

HNV TUAiyovtal moté Ta KaAwdia GUYKOAANONG YUPpw amd METANAIKA AVTIKEINEVA 1) TO
GWHA,

HNV OUYKOAAEITE HE TO CWHA AVALESA 6TO KUKAWHA GUYKOAARONG,

Sratnpeite appotepa ta KAAWSIA GUYKOAANONG OTO i510 HEPOG TOU CWHATOC,
OuVSéeTe TO KOAWSIO EMOTPOPNG PEVHATOG CUYKOAANONG OTO KOMUATI UAIKOU
IOV TIPEMEL VA GUYKOAANOEi 600 To Suvatév mo KovTd 6To onpeio cUVSeoNHG LUTTO
eKTéleon,

HNV OUYKOMAEITE KOVTA OTN OUGKEUK OUYKOAANONG,

OMo1 o1 XEIPIoTEC Oa TIPETTEL VA TNPOUV TIC EAAXIOTEG AMOGTAGEIG OTTWE UTOSEIKVUETAL
oo Seltio otoixeiwv EMF,

andotaon and nny EMF og onpeio mépav Tou omoiou n ék0eon €ival KATWTEPN TOV
20% TNnG eAaxioTNG emrpenopevng TipnG: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T
400V).

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUt N GUYKOAANTIKN] UNXAVI] IKAVOTOLE( TIC AMAITOEIG TOU TEXVIKOU GTAPVTAVT
TIPOIOVTOG YIa AMTOKAEIOTIK XPH 0N O£ BlopunXaviko mepIBAAAov Kat yia ETAyYEAHATIKO
OKOTIO. A€V EYYUATAL N AVTATIOKPIOHN 0TNV NAEKTPOHUAYVNTIKI) CUHBATOTNTA OE OIKIOKO
mepIBallov Kat 61ToV UTTAPYXEL APEST 0UVSEDN G SiKTUO TpoPodoaciag XapnAng Taong
TIOU TPOPOSOTE( KATOIKIEG.

EMI NAEON NMPO®YAAZEIX
Ol ENEPTEIEX ZYTKOAAHIHX:
- og mepiBaiov pe avnpévo kivéuvo nAektpoAniag;
- OE IEPIOPLIOUEVOUG XWPOUG;
- OE TAPOUGCLA EVPAEKTWV 1] EKPNKTIKWV UAWV.
MPEMNEl mponyoupévwe va ekTipnBolv amé évav "Texviké YmevBuvo” Kat va
EKTEAOUVTAL TAVTA TMAPOUGia GAAWV aTOHWV EKMAISEVHEVWV WG TIPOC TIG
eNMePBACEIC OE IEPIMTTWON AUECOU KIvEUVOU.
MPENEI va vioBeTovvTal TA TEXVIKA HéCA TPOOTACIAG TTOV MEPIypagovTal oTo 7.10;
A.8; A.10 Tou Kavoviopol "EN 60974-9: Tuokevég yia suyKOAAnon té§ov. Mépog 9:
Eykatdotaon kat xpion".
MPENEI va amayopgVeTal n GUYKOAANGN O6TavV O GUYKOAANTAG i} O TPOPodotng
cUpparog otnpileral amd To XeIpioTh (Mm.X. Sia pécou IpAvIWY).
NPENEI va amayopevetal n cUYKOAANGN av o XiploTig BpiokeTal avuPpwpévog o
oxéon e 1o Samedo, EKTOG av Xxpnaoipomolovvral e18ika dameda acpaleiag.
TAZIH ANAMEZA XIE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: katd tnv gpyacia pe
TIEPIOCOTEPOUG CUYKOAANTEG TIAVW OTO i80 KOMUATL 1) OF MEPICOOTEPA KOMMUATIA
ouvdedepéva nAeKTPIKA, uITopei va SnpiovpynOsi éva emkivdéuvo aOpoiopa Tacewv
£V KEVW avAapeoa o€ Suo S1a@opeTikég BATEIG NAEKTPOSiwv 1 AGUMEG, O TIHK OV
HMOPEi va PTACGEL WG TO SUTAG TOU EMTPATEPEVOU Opiov.
Eival avaykaio évag memelpapévog CUVTOVIOTHG Va EKTENECEL TN HETPNON pE Opyava
Wote va Kabopioel av unmdpyxel Kivéuvog Kat va pmopei va uioBetioel KatdAAnia
HETpA TIPOCTAGIAG OMWG MEPIYPAPETAL GTO 7.9 TOU KavoviopoU "EN 60974-9:
TUOKEVEG yia OUYKOAANGn To§ou. Mépog 9: Eykatdotaon kat xprion”
H Xpfion TNG OUOKEVNG GUYKOAANONG TIPETIEL VA TIEPLOPILETAl OTO OUYKEKPINEVO
XEPLOTH.
O XeploTC Mpénel va amoouvdéel amd tn pnxavi to KaAwdio pe tn Aafida
nAekTpodiov apov £xel OAOKANPWOEL T GUYKOAAnGn MMA.
H meploxn yUpw amoé Tn CUGKEUN GUYKOAANONG MPEMEL va gival amayopevpévn o
Tpita mpoowmna. H idia emiong dev mpémel va pével a@uAakTn.
Ot AGpumeg mou S€v XpNnGIHOTTOI0UVTAL TIPETIEL VA EMAVATOMOOETOUVTAN GTNV UTTOSOXT
TouG.

A YMNOAEIMOMENOI KINAYNOI

- ANATPOIMH: TommoOeT|0TE TN OUCKEVK) GUYKOAANONG MAvw o€ opi{ovTia EmM@Avela
KatdAAnAng ikavotntag yia 1o Bapog tne. e avtifetn nepintwon (my. KekKAipéva
daneda, avwpala KAL) undp)el 0 Kivéuvog avatpomig.
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- A mayopeVeTal | avUPwaon TOU GUVOAOU KAPOTOl HE GUOKEUN OUYKOAANONG Kat
PUKTIKN povada (oTav umapyxet).

- AKATAAAHAH XPHZIH: givar emkivéuvn n Xpron Tt GUYKOAANTIKG GUCKEUNG
Yla onotadnmote Katepyacia SlaQopeTik andé tnv mpoPAenopevn (my. emaywpa
SWARVWV USPIKOU SiKTUOUL).

KINAYNOX EFTKAYMATQN

Opiopéva pépn TNG CUOKEUNG OUYKOAANong (Aaupma, Bacn nAektpodiouv) kat
KOVTIVEG TTEPIOXEG MITOPOUV VA PTAGOUV G€ OEPUOKPATIEC AVWTEPES TWV 65°C: givan
anapaitnTo va (popdte KATAAANAA TPOCTATEVTIKA EviUpata.

A@NVETE VO KPUWGOEL TO UAIKO TTOU HOALG GUYKOAAGATE TIPIV TO ayyi§eTe!

AKATAAAHAH XPHZH: gival emkivduvn n Xprion tTng cUGKeUi¢ OUYKOAAnGNG amd
TIEPLOCOTEPOUC XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZIH THI XYIKEYHX ZYFKOAAHIHZI: o@alilete mavra tn @uaAn pe
KatdAAnlAa péca wote va epmodifovral Tuxaieg mMTwaoelg (av xpnoponoteitat).

Anayopevetar n xpfion ¢ XepolaPi¢ w¢ péco aviPpwong TG GUCKEUNG
GUYKOAAnONG.

ZYNOHKEZ NMEPIBAANONTOZ (EN 60974-1)
- XPNOIHOMOIEITE T GUYKOAANTIKI) GUOKEUN HOVO OTIG aKkOAovBeg mepiBallovTikég
OUVONKEG:
« Beppokpacia mepiBallovrog petadv -10°C kai 40°C,
* OXETIKN Uypacia aépa Ox1 avwteEn Tou 50% o€ 40°C,
* OXETIKN Uypacia aépa Ox1 avwteEn Tov 90% o€ 20°C,
« O aépag oto yopw mepiBdallov dev mpémel va mepEXel oKovn, oféa, aépla n
SlaBpwTIkéG OVTiEG, KA.

AMNOOHKEYZH

- TomoBetote T pnxavy Kat ta €§aptipatd g (He N Xwpic cuokevacia) ot
KAE10TOUG XWPOUG.

- H Beppokpacia mepiBallovrog npémel va mepithappaverat peragu -20°C kau 55°C.

Ie mepimTwon pnxaviig mov mpoBAEmel YUKTIKN povada pe vypd Kat Ogppokpaciag

nePIPBAANOVTOG KATWTEPN TOu 0°C: XPNOIHOMOINGTE TO AVTIPUKTIKG UYpo mou

CUVIOTATAL ATTO TOV KATACKEVAOTH 1| A8€1A0TE EVTEAWG TO USPAVAIKO KUKAWHA Kat T

Se§apev Tou vypou.

Xpnoiwpomnoteite mavra KatdAAnAa HETPA yid va TTPOCTATEVETE TN UNXAVH Amé TV

vypagcia, amo Ti¢ akabapaoieg kai amoé tn eopad.

mmmm AIAGEZH AMOPPIMMATQN

Mnv S10XeTEVETE AUTI) TN GUYKOAANTIKI) GUOKEVN ME TA
07O TEAOG TOU XPrOIHOV KUKAOU {wN¢ TnG.

Eivalt otnv €uBlvn Tou XpHOTN N S10XETEUGN AUTHG TNG NAEKTPOVIKAG OGUOKEVNG
ota €181KA onueia MEPICUANOYIG Kal AVAKUKAWONG TWV NAEKTPIKWV GUCKEUWV 1,
ameuBuvOEiTe 0TO KATACTNHA OTIOU AYOPACTNKE To MPoiov. AuTh n odnyia apopa
HOVO TN S10XETEVUON CUOKEVWY 0To £8agog Tn; Evpwnaikn¢ Evwong (AHHE).

(1 OIKIOKA Ta

PP

2. EIZATQrH KAI TENIKH NMEPIFPAOH

2.1 EIZArQrH

AuTti n ouokeur] CUYKOAANONG €ival pia 1mnyr peUPATOG Yia T CUYKOANon To&ou, 18ika
Kataokevaopévn yia tn ouykoAnon TIG (AC / DC) pe epmUpeupa HF A LIFT kat ouykdAAnon
MMA emkalvppévwy nAektpodiwv (pouTiAiou, 6§Ivwy, BacIKWV).

Y€ evaAaooopevo peupa TIG AC Umopeite va GUYKONNOETE TO AAOUMIVIO Kal Ta KPAPATA
Tou (AlSi, AIMg) eviy og ouvexég pevpa TIG DC toug xaAuBeg (GvBpaka, avo&eidwToug,
XapnAou Kat uPnAov KpduaTog) Kat Ta Baptd PETANAA (XAAKAG, VIKENO, TITAVIO KAl KpApaTd
TOUQ).

Ta €181Kd XapaKTNPIOTIKA QUTAG TNG OUOKEURG OUYKOMNnong (INVERTER), omwg uynin
TaxuTNTa Kat akpifeta puBuiong, mpoodidouv e€alpeTikéC amoddaoelg 0Tn GUYKOAANON.

H pUBuion pe ovotnua “inverter” otnv €i00d0 TNG YPauUng Tpo@odoaciag cuvendyetal pia
SpacTIK ENATTWON OYKOU TOCO TOU UETAOKNMATIOTH 00 TnG avtidpaong loomédwong
EMTPEMOVTAC TNV KATAOKEUN HIAG CUOKEURG OYKOU Kal BAPOUG eEQIPETIKA TIEPIOPIOUEVWV
Kat a§lomolwvTag TNV EVXPNOTIA KAl TNV EUKONA HETAQOPAC.

2.2 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

TIG

- PUBuion pevpatog AC/DC Kal XApAKTNPIOTIKWY TTOPAUETPWV.

- Eumopeupa HF/LIFT.

- Aertoupyia CuVEXAG/TTAAUIK.

- Emdoyn tponwv 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- JUvdeon Kat puBuon YUuKTIKAG povadag vepol W.M.N. (pévo ekSoxég W.N.).

MMA

- PUBuion pevpartog, Arc Force kat Hot Start.

- Mpootacia amod to KOANnua (anti-stick).

- Aertoupyia ouvexN¢/MaAUIKA og péon Tiun (av mpoBAémetal).
- Xuokeun VRD.

AAAEZ AEITOYPTIEX

- Epg@dvion otnv 066vn mapapéTpwy Kat EMAEYUEVWY TPOTIWV.

- Auvatotnta amoBRKeuong Katl avakAnong §0TOUIKEVHEVWY TIPOYPAUMATWY (JOB).

- Amlomoinuévn avakAnon Twv mapauétpwy epyootaciou (DEFAULT) kat mpokaBoplopévn
amomotnpévn Sadikaoia (EASY).

MPOXTAZIEX

- ©gPUOCTATIKA TTPOCTACIA

- MNpootacia Katd Twv avipaiwy Tacewv (Téon Tpo@odoaiag moAD UPnAR fi TOAD XapnAR).

- MpooTtacia Katd Twv TUXaiwv BPOXUKUKAWHATWY OPEINOHEVWY O€ EMAPH HETAEY Aapmag
Kal CWHATOG,.

- Mpootaoia anti-stick (MMA).

- Mpootacia and umepBépuavon 1 avemapKn Teon TOU YUKTIKOU KUKAWUATOG VEPOU TNG
Aapmag (uovo ekdoxég WN.).

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

- Napmeg TIG S10pOpwv HOVTENWV.

- Kit ouykOAnong MMA.

- Kit avaA@o1pwy LKWV S1a@OpwV EISWV.

- Mdoka autopatng okiaong: pe otabepo f pubuildpevo @iltpo.
- XelpokivnTol XEIpIopoi €€ AMOOTACEWG Kol TIEVTAA.

- TpooapuooTtig LAANG Apyov.

- JUVOEOUOC agpiou Kat CWAVa agpiou yia cUVEEDN OTN QLAAN.
- MewTtnpag mieong pe HAVOUETPO.

- WUKTIKA povada pe vepo.

- YukTiké vypod.

- Kapotola og diagopa €idn.

3.TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
3.1 NMINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN
Ta KUPLa XAPAKTNPIOTIKA OXETIKA HE TN XProN Kal TIG armoSOCELG TNG CUOKEUNG OUYKOANONG
ouvoyifovtal oTnV MVaKiSa XapakTnEIoTIKWY PE TNV akdAoudn évvola:
E.A
1- EYPQMAIKOZ Kavoviopog ava@opdg yia Tnv ac@AAELa Kal TNV KATACKEUH UnxavnUaTwy
yla 6UYKOANoN té&ou.
2- 'Ovopa kat 51ebBuvon ToU KATAOKEVAOTH.
3- 'Ovopa Tou HovTENOU.
4- YUpPOMNO ECWTEPIKAG KATAOKEVG TNG CUOKEUG CUYKOAANONG.
5- Z0pPolo mpoPAemopevng dtadikaaiog cuyKOAANoNG.
6- ZUpPBoAo S : Seixvel OTIL UTOPOUV va EKTEAESTOUV EVEPYELEG CUYKOANONG O€ TIEPIBANNOV
avénuévou kivduvou nAektpomAnéiag (m.x. ToAU KovTd o€ PeydAa HETANIKE owpaTa).
- ZOpBoAo ypappng tpogodoaiag:
1~ : eVaANACOGOHEV HOVOQACIKH TAON,
3~ : evaANAOOOUEVN TPIPACIKT TACN.
8- BaBudg mpootaciag mepIBApATOC.
9- XapaKTnploTiké dedouéva TG Ypappng tpogodoaiag:

- U, : EvaMaocoopevn tdon kat ouxvétnta Tpogodociag GUoKeunG ouykOAANoNg
(amodektd opla +10%).

= L o - MéyloTo pelpa mou amoppo@dtal ano tn Ypappn.

- |, o : Mpaypatiké pevpa tpopodoaiag.

10- ATTOgéO&lC TOU KUKAWHATOG GUYKOAANONG:

- U, : uéylotn tdon aveu @opTiou (KUKAWHA GUYKOAANONG avoIKTO).

- 1,/U, : Kavovikomoinpévo pedpa Kat avtioTolxn Taon mou Umopouv va mapayovTal ano
TN OUOKELH CUYKOAANONG KATA T GUYKOAANON.

- X : Ixéon Sialeimovoag Asrtoupyiag: Seixvel To XpOVO KATA TOV OTOi0 N CUOKEULR
OUYKOAANONG MMOPE( va TTapdyel To avtioTolxo pevpa (idta otAAn). Ekppaletat o€ %,
Bdoel evdg kukhou 10 min (.. 60% = 6 AemTd £pyaciag, 4 AemTd 0TAONG, K.0.K.).

Y& mepimtwon mou ol Mapdyovieg xpnong (mvakidag, avagepopevol oe 40°C
mepIBarovToq) EemepacTtoly, Ba mapéuPel n Beppikn mpootacia (N CUOKEUN HéVEL O
stand-by péxpt n Beppokpacia va emavéNbel ota amodektda dpia ).

- A/V-A/V : Agixvel TNV KANiHoKa pUBUIONG TOU PEVPATOC CUYKOAANONG (eAdxIoTO -
UEYLOTO) OTNV avTioTolxN TAoN TOEou.

11- ApIOPOG UNTPWOUL yia TNV TAUTION TNG CUCKEURG CUYKOANONG (ATapaitnToq yla TEXVIKN
umooTAPIEN, {ATNON AVTAAAKTIKWY, avalTtnon MPoéAEUonG TTPOIOVTOG).

12- —= : T ao@aleiv THENG KabBuoTtepnuévng evepyormoinong mou TPETEL va
mpoBAe@Bei yla TNV mpootacia TG ypappig.

13- Z0pPola avagepdpeva o KAVOVEG AoPANEIG N €Vvola TWV OTIoIWV avaypda@eTal 0To

KEPANALO 1 “TeVIKR aOPANELQ Yla TN CUYKOANON TOEOL".

~N

Inueiwon: To avagepduevo mapadelypa Tng TAUMENAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONUACIAg Twv
oupBOAwY Kal Twv Yneeiwv. Ot akpIPEIG TIHEC TWV TEXVIKWY OTOIKEIWV TOU CUYKOANNTH
otnv katoxry oag mpémnel va SlaBactouv kateuBeiav oTov TeXVIKO Tivaka Tou iSlou Tou
OUYKOMNTH.

3.2 ANNA TEXNIKA TOIXEIA

- LYZKEYH ZYTKOAAHIHX: BAéne mivaka (MIN. 1).

- MEZH KATANANQXH AEPIOY XYTKOAAHIHX: BAéne mivaka (MIN. 2).

- NAMMA: BAéne mivaka (MIN. 3).

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéne mivaka (MIN. 4).

To Bapog TNG CUCKEVI G CUYKOAANONG avaypdgetat otov mivaka 1 (MIN. 1).

4.MNEPIFPA®H ZYZKEYQN ZYTKOAAHZIHEZ

4.1 ZXEAIATPAMMA XZE MIMAOK

H ouokeur) OUYKOANNONG OTTOTEAEITAL OUCIACTIKA OMO HOVASEC 10XVOG Kal €AEyxOu
KATAOKEVAOHEVEG OE TUMWHEVA KUKAWHATA KAl BENTIWHEVEG VIO va EMTUYXAVETAL PHEYIOTN
alomoTia kat pelwpévn cuvtripnon.

AUTH N CUOKEUK CUYKOANONG ENEYXETAL LE MIKPOETIECEPYAOTH TIOU EMITPEMEL TN PUBUION
uyYnAov aptBuoL MAaPAPETPWY Yia BENTIOTN OUYKOANGON OE ONEC TIG CUVONKEG Kal O KAOE
UAIKO. Eival amapaitnto Opwe, yia va eKUETOANEVESTE TMANPWG TA XAPAKTNPIOTIKA TG, va
YVWPIlETE TIG AeITOUPYIKEG SUVATOTNTEG TNG.

Neprypaen (Ek. B)

1- Eioodo¢ ypappn tpo@odoaiag, avopBwTIKA Hovada Kat CUMITUKVWTEG IOOTTESWONG.

2- Tépupa switching pe Tpaviiotopeg (IGBT) Kal vipdiBepg MeTaTpémel TV Tdon
avopBwuévNG YPAUUNG O eVOAAOOOUEVN TAON UYNARG OUXVOTNTAG Kal EKTENEL TN
pPUBUION TNG LOXVOG 08 oLVAPTNON HE {NTOVUEVO PEVUA/TACT CUYKOAANONG.

3-  Metaoxnuatiotig UYNARG CUXVOTNTAG, TO TTPWTEVOV TINVIO TPOYOSOTEITaL PE TNV TAon
TTOU ETATPETETAL ATd TO UIMAOK 2, AUTO XPelddeTal Yia va pooappolel Tdon Kal pevpa
OTIG AmaPaiTNTES TIMEG yia TN Stadikaoia GUYKOAANONG UE TOEO KAl TAUTOXPOVA HOVWVEL
YoABaviKd To KOKAWHA CUYKOAANONG amd T Ypauur Tpogodoaiag.

4- Aeutepevovoa  yépupa avépbwong pE  EMaywyr  LOOTESWONG,  METATPEMEL
£VAAAOOONEVO PEVHA / TAGN TIOU TTPOUNBEeVETAL ATTO TO SEUTEPEVOV TINVIO OE CUVEXEG
pevpa / Taon oAU XapnAig Stakupavong.

5- Tépupa switching pe tpaviotopeg (IGBT) Kat VIpAiBepg, LETATPEMEL TO PeVpA ££650U
oto deutepevov amod DC og AC yia ) cuykoMnon TIG AC (av mpofAémetau).

6- HAEKTPOVIKO CUOTNMA ENEYXOU Kal PUBUIONG, EAEYXEL OTIYHLAIA TNV TIUF TOU PEVHATOG
OUYKOMNONG Kal TNV OUYKPIVEL PE TNV TP TIOU PUBMIOTNKE amd To XEIPIOTH,
TPOoApPUOLel TOUG TAAHOUG ENEYXOU TwV VIPAIBEPS Twv IGBT mou ektelolv Tn puBUION.

7- Noyikr) ENéyXOU TNG AEITOUPYIAG TNG CUOKEURG OUYKOANONG, PUBUI(el TOuG KUKAOUG
GUYKOMNNONG, ENEYXEL TOUG EVEPYOTTOINTEG, EMOEWPEL TA CUCTAUATA ACPANELAC.

8- Mivakag pUBUIONE KAl ELPAVIONE TWV TTAPARETPWY KAl TWV TPOTIWV AEITOUPYIAG.

9- Tevvhtpla epmupevpatog HF.

10- HA\ektpoPaABida aepiou mpootaciag EV.

11- Avepiotipag YUENG cUOKELNG GUYKOANONG.

12- PUBION €€ AMOOTACEWG,.

4.2 LYXTHMATA EAEFXOY, PYOMIZHXZ KAI ZYNAEZHX

4.2.1 Onio6io¢ mivakag (Eik. C)

1- Tevikog Stakomtng O/OFF - 1/ON.

2-  Kahwdio tpogodoaiag (2 + I (Movopaoikod)), (3M + I (Tplpaciko)).

3-  J0vSeopoC yla 6UVEEDN CWArVa agpiou (LElWTHPAC TTHiEONS GIAANG).

4-  BonOntikn acedAela tng Y.M.N. avapopd o€ NAeKTPIKO oxedIdypappa (av umdpyxer).

5-  TUVOEOUOG Yl YUKTIKK povada vepou (av umdpyel).

6- ZUVOEOPOG yla XelpIopoUG €€ amooTAoew :
Mmopeite va TomoBeTACETE 0TN CUOKEUT] CUYKOANONG, Héow €181KoV ouvdéopou 14
TIOAWV TTOU UTTAPXEL OTO TTIOW HEPOG, 2 SIAPOPETIKA €idN XEIPIOHOU €€ AMOCTACEWG.
KdBe xelplopog avayvwpiletal autopata Kat emTpEnel T pUBUION Twv akdAouBwv
TTAPAUETPWV:
- XeIpIopoG €€ aMOOTAGEWG PE MEVTAA:

n TR pevpatog kabopiletal amd Tn Béon tou mevtdA. e tpdmo TIG 2T, emiong, n

Tiieon Tou MEVTAN evepYel WG XEIPIOUOG OTAPT YIa TN Unxavr) otn B6€on Tou MARKTpoU

Aaumag (av mpoPAénetat).

'EAeyX0G £§ AMOGTACEWG MUE SUO TTOTEVOIONETPA:

TO TIPWTO TIOTEVOIOUETPO puBUilel To KUplo pelpa. To SeUTEPO TMOTEVOIOUETPO

puBiCel pia GAAN mapdueTpo mou e€aptdatal and Tov evepyd TPOTO GUYKOAANONG.
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MeploTpéPovTag TO TIOTEVOIOUETPO aUTO  ep@avieTal n  TAPAMPETPOG  TIOU
Tpomomoleital (mou Sev eNéyxeTal TMa He To SIOKOTTN Tou mivaka). H évvola Tou
Seutepou motevolopeTpou givat: ARC FORCE av og Tpdmo MMA kat TEAIKH KAIMAKA
av og Tpomo TIG.

4.2.2 MnpooTivog mivakag (Ewk. D, E)

1-
2-
3-
4-
5-

Tayumpila OeTikn (+) yia oUuvdeon kahwdiou CUYKOAANONG.

Tayumpila apvntikn (-) yla ouvdeon kadwdiou cuykOAANonG.

FUvdeopog yla ouvdeon kalwdiou eEAéyxou Aapmag.

TUvdeopog yla ouvdeon cwArva agpiou Tng Adumag TIG.

Mivakag xelptopwv:

5a. MARKTpo KUPLag PUOMIONG TNG S1adikaciag cuykOAAnonG.
« ZOvtopn migon (AIAAIKAZIA):

- [?—: OUYKOMNON pe emevEeSupévo nAekTpddio (MMA).

OUYKOAMNoN TIG pe epmupeupa Tou To€ou Pe udnAr cuxvétnta (TIG HF).
LIFT
- [*— oUYKOMNoN TIG pe epmipeupa Tou T6ou Eekivivtag pe ema@n (TIG LIFT).

- = o€ Tpomo TIG Seixvel Tn oUYKOAANON o€ ouvexEg pevpa (DQ).
- o€ Tpomo TIG Seixvel TN ouyKOAANoN o€ evalacoopevo pevpa (AC), av
TpoBAEnETaL.

« Mapaterapévn nicon (JOB):

- 'Omou mpoPAémetan (Eik. D) emtpénel tn Siaxeipion twv mpokaboplopévwy
N amoBnKEVPEVWY  TIPOYPOUUATWY OCUYKOANNONG: HEVOU avakAnong Kat
amoBrikevong. Emioyn péow Siakomtn moAamAwv Aertoupyiwv 5c. ‘E§odog
XWPI¢ va amoOnKeVOETE e OUVTOMN TTiEDN.

5b. MARKTpO eMAOYIG TOV TPATOU AgtTOUPYIaAG.
« ZOvtopn mison (MODE):
2T

- n ouykOAAnon apxicet méfovtag To MARKTPO AAUTTAG KAt TEAEWWVEL OTAV TO
TARKTPO ameAeuBepwveTal.

4T
- n ouykoAnon apyiel méfovtag kal ameAeuBepwvovTag To TARKTPO
Adumag Kal TEAEIVEL LOVO 0Tav To MARKTPo Adumag méleTatkatameAeuBepwveTal
uia Sevtepn popa.
4T

BiLovel 1 OUYKOANON apxiCel méfovtag Kal ameAeuBEPWVOVTAG TO TANKTPO
Aapmac. Xe kdBe olvtoun mieon/ameNeuBépwon To PeVHA TIEPVAEL OO TNV
puBUIlOUEVN TIUA m_ oTNVTIUA —m Kal avTioTpo@a. H UyKOAANON TEAELWVEL

dtav 1o MARKTPO MECETAL VI TTPOKABOPIoUEVO PEYANO XPOVO.

EMTPEMEL TNV EKTENEON TIOVTAPIOUATWY (0.1-105) pE ENEYXO TNG XPOVIKNAG
S1apKeLag TG cUYKOAANONG otnv 006vn (avaBoofnvopevn eikdva).
THIN

ETTPETEL TNV EKTENEOT CUVTOHWY TTOVTAPIOHATWY (0,01 -0,095s) pe ENeyxo
™G XPOVIKAG SIAPKEIAG TNG OUYKOAANoNG otnv o08dvn (avaBoofnvopevn
£IKOVQ).

» Mapatetapévn micon (PULSE):
PULSE
- MngeTig ETTPEMEL TOV nq)\pé oL psL’)quoq o€ 2 gminmeda yia oUYKOMNNoN e
HEWHEVN BEPUIKN E10QOPG OE WIKPG TIAXN HE PUBHION TWV XAPAKTNPICTIKGY
TIOPAUETPWY Kat
PULSE n —h Ul
- M\ g MMA EMTPEMEL TOV TOAMO TOU PeVUATOG Of péon Tiuf ya va
SleukoNOveTal N KAOeTn OUYKONANON HE PUBUION TWV XAPAKTNPIOTIKWV
ncxpcxpé‘rpwvm_, |I1 IR, <O -
PULE
M\11 og TIG emTpémel TOV MAAUO TOU PEVHATOG YIA TN OUYKOANON AEMTWV
TIOXWV HE QUTOHATN PUBUION OE TTPOKABOPICHEVEG TIHEG TWV XAPAKTNPIOTIKWY
TIOPAUETPWY —m, JIR, <ot Lo O€ ouvapTnON pe TO pubuiouévo M— pepa.

5c. NepoTpo@Pikog  S1akOmMTNG MOAAMAWVY  AEITOUPYIWV ME TARKTPO  Kat
MEPIOTPOPN.
Y€ oxéon pe Tig mpokaBoplopéveg pubpicel Kal Stadikaoieg emTpémnel TNV emAoyn
Kaltn pUBUION TWV OXETIKWY MAPAETPWY ep@avifovtag Tnv pubulduevn Tipn oTnv
06ovn.

Eidika yia Siadikacia MMA ol TpOmOTIOGIpEG Kat ERPAVI{ONEVES TIAPALETPOL
otnv 08dvn (Eik. D-5d, E-5d) givau:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T FORCE
AN
H I.".".I.IHZ o
RDI —

— — £ [J—

_

VRD gvepyomoinon/anevepyornoinon cuokeunc “Voltage Reduction Device” yia
a0@ar EKKIVNON € XapnAn Téon.

HOT
START goxikd UMEQEDHA Yia BENTIOTOTIOINGN EUMUPEVUATOC TOEOU GUYKOAANONG
(pUBUION 0-100%).

ARC
- FORCE Suyauikéd umép pelpa yia BEATIOTOMOINGN PEUCTOTNTAC TNG CUYKOAANONC
Kal amo@uyr) KOAAHATOG Tou NAeKTpodiou (puBuion 0-100%).

Ja- KUPLO PEVHA CUYKONNONG OE amA\O TPATIO 1} O€ TTAAUIKO TPATIO €ival ) péon
TIUR peVHATOC Tou BéAoupe va Slatnpricoupe (pevpa e€6dou oe Ampere).

11
- —L og 1pomo PULSE MMA avTimpoowTeVEeL TN OXEON AVARESO OTN MEYIOTN TIUA
TOU PEUUATOG TTAAMOU Kal TO HECO PuBUIoHEVO pelua (moocooTidia TIMA ME
pUBHIoN 100-200%).
Inueiwon: n eAdxiotn Tipn maApwong dev mpoadiopiletau ald umohoyiletal, o€
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OX€ON HE TIG TAPAUETPOUG OLVAPTNON TOU XPOVOU, HE TPOTIO WOTE TO MECO PEUUA
va gival ioo pe To mpoadiopt{dpevo.

- IS AVTITPOOWTIEVEL TOV APIOUO TAAUWY 0TO SeUTEPONENTO (TIPN o€ Hertz pe
pUBUION 0.2-99Hz).

- B b QAVTITPOOWTTEVEL TN OXEON OVAUECA O€ SIAPKEIN TTAAUWONG KAl GUVOAIKN
S1apKeLa Tou KUKAOU (TocooTiaia Tiun pe puBuIon 10-99%).

Ei8ika ya 81ad ia TIG ot Tpc NOIpEG Kat Eppavi{OpEVEC TapApETPOL
otnv 006vn (Ewk. D-5d, E-5d) giva:

NTNITIZD 5,
W ll\l ll\l l\lféj

sUr I\ tsf / e _\t_end . dPm.se
 — n ltz

— BAL

't1 XPOVOG TTPO-AEPIOU EKPOIG TOU AEPIOU TIPOCTACIAG TIPIV TNV €KKivNoN TNG
ouyKOAMNoNG (pUBuion 0-10 SeutepdAemTa).

a

- apxIkO pevpa dlatnpolpevo yia otabepd xpdvo o€ 2T Kal yia Xpovo 0o e
™ Slatpnon meopévou MARKTpou o€ 4T (pUBuion oe Ampere).

- E’_ )(povoc apxikiG kAipakag pevpatog and T | oe |, og OFF khipaka pn
mapovoa (puBuion 0.1-10 SeutepdAemnTa).
MPOZOXH : ot mapdapetpot |, kat T, propolv va Tpononomeouv aKOMa Kal He
XEIPIOPO HE TTEVTAM €€ QAMOCTACEWC, n PUBUION OUWC TIPETIEL VAl EKTEAEOTEL TPV
evepyomolnBei o {510¢ XEIPIOHOC.

2\ (p10 pevpa ouyKOANoNG (pevpa e€680u o Ampere).

11

- —L og Tpémo MAAMIKO kat Bi-Level avtimpoowmevel Tn oxéon avapeoa otn
UEYIOTN TIUA TOU PEVMATOG TOAROU Kal TO KUPla PEVHA (TocooTidia TIMA HE
pUBUION 1-200%).

- IS ouxvoeTnTa MAAPWoNG dnA. MAPAPETPOG ToU PUBIlEl TO CUVOAIKO XPOVO
omou To pevpa éxel maApoug ota duo pubuiopéva emimeda Kkat €miong, ya Ta
povtéha AC/DC oe TIG AC, avTimpoowmelel TN ouxvoTNTA €MAVAANYNG Tou
0AOKANPOU KUPATOG PEVMATOC (BeTIKS Kat apvnTIKS, pUBUION o€ Hertz).

- B mooooto e€looppomnnong, o tpomo NMAAMIKO (AC/DC) sivar n oxéon
avdpeoa oTo Xpdvo OTToU To PEUA Eival 0TO UYNAGTEPO EMMMESO Kal T CUVOAIKN
mepiodo maApwong kat emiong, yia ta povtéAa AC/DC o TIG AC, avTimpoowevel
TN OX€0N AVAUESA O XPOVO UE BETIKO PEVHA KAl XPOVO HE ApVNTIKO PEUUAL.

s XP6vog Tehikrg KAilakag pedpatog ané T I, ot |
mapovoa (puBuion 0.1-10 SeutepdAemnTa).

og OFF kAipaka pn

end T

ITend
- TENKO peVpa, o€ 2T gival n Tiuf pevpatog ofnoipatog Tou Te§ou peTd TV
TENKR KAipaka av o Xpévog KApakag gival avitepog and undéy, oe 4T gival To
pevpa oL SlaTnPEiTal HETA TNV TENIKN KAIMOKA Yla OAO TO XpAVO TToU TO MARKTPO
)\.dpnac, pévelmeopévo (puOuion oe Ampere).

|12 XPOVOC HETA-aEpiov EKPONG TOU agpiou mpooTtaciag EeKvWwvTag amod
OTACN OUYKOANONG (pUBLIoN 0-10 SeutepOAenTa).

"5 gvépyela mpoBEppavong av mpoPAémetal, Hovo yia ta povtéha AC/DC oe TIG
AC, pubuilel Tnv mpobEéppuavon Tou NAektpodiou yia va SIEUKOAUVETAL N EKKivnon.
e OFF mpoBéppavon pn mapovoa (pUBHIOn Mmm ot Oxéon He OIANETPO
Xpnoipomolovupevou nhektpodiou).

ANAeC emE§NYNHATIKEG EIKOVEG 0TV 006VN:

- aarM €1d0moinon orjpavong/ouvayeppou, YeViKd o€ ouvduaoud pe Tov KwSIKO
mou Seixvel N 00OV, EPIOTA TNV TTPOCOXH WG TIPOC MOAVH AVWHANI/AUTOHATN
TIPOCTACIA TIOU €ival EVEPYH OTN CUOKEUT OUYKOAANONG.

Bepuikiy MpooTacia, oe ouvdUAOHO HE ALARM Kal KWSIKG oTtnv 0Bdvn,
npogidonoinon unmépBaong opiou ECWTEPIKNAG BEpuavong.

£€080¢ evepyn, Seixvel Tnv mapouaoia tdong oTig mpileg eE680u TNG CUOKEUNG
OUYKOAMNONG.
- XEIPIOPOG €€ amooTdoewg, Oeixvel evepyd €leyxo Kal oUvEEon Twv
£EWTEPIKWV XEIPIOUWV i} 0TN Adpma.

Is,

Seiktng Béong, o€ 4T pe J_\' XaunAOTePn amd mpokaboplopévn Tiur Seixvel
TO OETAPIOHA EVOG OPXIKOU ENAXIOTOU PEVHATOC TTOU KaBIoTA opatd To Té0
OUYKOAMNNONG HE TIIECUEVO TARKTPO. AUTO €MITPETEL TNV aKPIBr €mAoyn Tou
apXIKOU ONUEIOU OUYKOANONG (av To apxIKO pevpa pubuiletal mépa amd éva
kaBopIopévo Oplo auTr N AeIToupyia amevepyoroleital autdpaTa).
- PRG omou mpoBAémneTal, o€ cuVSUACHO UE TNV €VEEIEn oTnv 006vVN Tou evepyou
apBuou JOB, Seixvel To emAeyuévo mPOypaAPHA Ol TTAPEUETPOL TOU OTOoiou
umopoulv va gpgavifovTal, TPomomolovvTal Kat amodnkevovtal.
CJ
vg av evepyd Seixvel amoBKeELON TOU TPEXOVTOG TPOYPAUHATOG GUYKOAANONG
OMw¢ puBUIoTNKE.

- émou mpoPAémetal, Seixvel Slaxeipion TNG YUKTIKAG povadag (Y.M.N,) yia
oupPatég Aumeg. H puBuion ekteheital avaovTag Tn CUOKEUR GUYKOANNONG HE
Ta TMAAKTPA 5a Kal 5C Teopéva Tautdxpova Kal MAEYOVTAG PE TIEPIOTPOPN
Stakdmtn 5¢ “ON” (Y.M.N. evepyomoinpévn) rj OFF (W.M.N. evepyomoinpévn). H
amoBiKeLVON TNG EMAOYNG PE TTEQATEPW TI{EDN TIARKTPOU 5¢C.

- (Default TIOPAMETPOL EPYOOTACIOU, SEIXVEL TO CETAPIOUA OAWV TWV TIAPAUETPWY
o€ pla TpokaBoplopévn TR XPNOIUN yia gupeia Asrtoupyikdtnta. O XprRotng
umopei va puBuioel kat’ embupia To KUpLO pevpa M XWPIG va aANOIWOEL TIG

UTTONOITTEG AUTOUATEG PUBUICELC.



AIAAIKAZIAa81kacia reset DEFAULT

Eivat Suvatdv va evepyomoinBei ek véou o€ omoladAMOTE OTIyUr AUTO TO KABESTWG
ofrivovtag kat avafovTag T CUCKEUT) CUYKOANNONG LE TO TTARKTPO Tou S1aKomTn
moMam\@v Aertoupytwv (Eik. D kat E-5¢) meopévo.

5e. MAfktpo LOAD
omou mpoPAémetatl (Eik. E) emtpémel va mepdoete oto pevou Slaxeiplong Twv
TIPOKAOOPIoHEVWY 1 ATTOONKEVUEVWV TIPOYPAUUATWY CUYKOANoNG (JOB). Emhoyr
péow SLOKATTN TOANATTAWV AEITOUPYIWV 5¢C.

5f. Pulsante SAVE j GAS TEST
omou mPoBAEMETaL, YEVIKA PE oUVTOUN TTiEoN, eKTeNel To GAS TEST evepyomolwvtag
v €€080 Tou agpiou amd To KUKAwpA yia mepimou 10 Seutepolenta (adelaoua
owANVWoewy, puBuion porg). AlaPopeTikd, péca oto pevou JOB, emTpémel TV
£€€080 ywpi¢ amobrikeuon (ouvtopn mieon) 1 evaMAKTIKA Tnv amobrikevon Twv
EVEPYWV pubuicewv (mapatetapévn mieon).

EvSEIKTIKA TPOEISOMOINTIKA pnVvUpata otnv aA@api®untikr 086vn (Ek. D, E-5d):

-AL.1 : mapépPaon OepupikA¢ TPOOTACIAE TOU TPWTAPXIKOU KUKAWHATOG (av
mpoBAéneTa).

-AL.2 : mapépPaon BepIKig TPooTaciag Tou SEUTEPEVOVTOG KUKAWHATOG.

-AL.3 : mapépfaon mpootaciag yla Umép TAon TG ypaupig tpogodoaiag.

-AL4 : mapépPaon mpoaotaciag yla ummod Tdon TG YPauung tpogodoaiag.

-AL.8 : Bondntikn tdon extog mediou.

-AL.9 : Suolerroupyia YPUKTIKAG Hovadag (av mpoBAémeTar).

-AL.13 : eowtepikn eidomoinon offline (av mpoBAémnetan).

-AL.20 : mapéuPaon oévoopa mapakolouBnong Beppokpaciag (av mpofAémetal).

-AL.28 : mapépfaon mapakohouBnong oxEong SIAKOTITOPEVNG AEITOVPYIAC.

-AL.30 : mapépfaon mpootaciag umép PEVUATOC.

H amokatdotaon gival autopatn 6tav mavel N altia Tou GuUVAYEPHOU.
Katd to opnotpo givat puololoyikr n epeavion yia Aiya Seutepolenta tng mapépBaong
mpootaciag umod TAoNG.

5. EFKATALITAIH
MNPOZMPOZOXH! EKTEAEXTE OAEZ TIZ ENEPFEIEZ EFTKATAXTAZHZ KAI TIZ
HAEKTPIKEXZ XZYNAEZEIZ ME TO IZYFTKOAAHTH AMNOAYTQX ZIBHXITO KAl
AMOXYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAl
MEMNEIPAMENO MPOXQMIKO.

5.1 TONMOOGETHZH (Ek. Q)
ATTOOUOKEVUAOTE TN CUOKELT OUYKOANONG, EKTENECTE TN CUVAPHOAOYNON TWV HEUOVWUEVWV
TUNUATWV TTOU TIEPIEKOVTAL OTN CUOKEVaaia (av pofAémovTal).

5.1.1 Zuvappoléynon kaAwdio emotponc-Adauma (Ewk. F)
5.1.2 Zuvappoloynon kaAdwdio cuykoAAnonc-AaBida nAektpodiov (Eik. G)

5.2TOMNOGETHZH TOY LYTKOAAHTH
EvtomioTe Tov 1émo Tomof£Tnong Tou GUYKOANTH WOTE VA NV UTTAPXOULV EUMOSIa O€ OXEon
ue 1o dvolypa €106dou kat €€660u Tou aépa Yuéng (e§avaykaopévn KukAogopia péow
QVEULOTHPA, av uTTapxel). BeBaiwBeite Tautdxpova 6Tl Sev avavoppoPouvTal EMAYWYIKES
OKOVEG, SlaBpwTIKoi aTuOi, Lypacia KAT..
Aatnpeite TouAdxIoTov 250mm eAeUOEPOU XWPOU YUPW Ao TO GUYKOANNTH.
MPOXOXH! TomoBetrioTe To GUYKOAANTAN o€ opi{ovTio emimedo kKaTaAANANg
IKavVOTNTAG POG TOo BAPOG WOTE va amogeuxBouv To avamodoyupicpa 1
5.3 XYNAEXH ITO AIKTYO

EMKUVOUVEC HETAKIVIOELG.

- Mpiv exteNéoete omoladnMOTe NAEKTPIKN ouvdeon, BeBaiwbeite OTI Ta oToIKEID TTOU
avaypagovTal OToV TEXVIKO TivaKa TOU OUYKOAMNTH avTioTolXoUv oTnv Tdon Kat
ouxvoeTnTa Tou SIKTUoU TTou SiatiBevTal oTov TOTO EYKATAGTAONG.

- O OUYKONNTAG TIPEMEL va OUVOEDEl amOKAEIOTIKA O éva ouotnua TPo@odooiag pe
YEIWUEVO aywyo ouSéTepou.

- Ta va e§a0@aNoETE TNV TPOOTACIA ATO TNV EUUEDT EMTAPH, XPNOIHOTIOLEITE S1aPOPIKOUG
SIaKOTITEC OTIWG:

-Tomou A ( ) Yl HOVO@AOIKA UnXavApata,

-Tomou B ( ) Y10 TPIPACIKA pnyavipata.

- Ta va kavomolouvtatl ot épot tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdtal n
oUVEEDN TNG CUYKOMNTIKAG pnXavig ota onueia dtagmagng tou Siktvou Tpopodoaiag
ToU TTapouactd{ouv oUVOETN avTioTaon KATWTePn anod:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- H ouykoA\NTIKA pnxavr} 8ev euminTel ota mpooovTa Tou Kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av n idla ouvdeBei oe dnudoto Siktuo Tpopodoaiageival otnv uBUVN TOu TEXVIKOU
™G €yKATAoTaoNG fj Tou XPrioTn va eMaANBeVOEL OTL N CUYKOANNTIKY) HNXAV) UMOPE( va
ouvdeBei (av avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TNV LTTNPEGIa TAPOXNG TOu SIKTUOU Slavounc).

5.3.1 PEYMATOAHTHE KAI MPIZA:
OUVOEOTE 0TO KAAWSI0 TPOYOoS00iag évav KaVOVIKOTIOINUEVO PEUMATOAATTN (2P + PE) (1~);
(3P + PE) (3~) Kat@d\\nAng kavotnTag kat mpodiabéote pia mpila Siktuou epodlaopévn pe
AOPANELEG KAl QUTOHATO SIOKOTTTN. To €181k TepUaTiKO yeiwong mpémel va ouvSebei oTov
aywyo yeiwong (Kitpivo-mpdotvo) g ypapung tpogodociac. O mivakag (MIN.1) avaeépel
TIC TIHEG TWV KOBUOTEPNUEVWY AOPOAEIWV O ampere Tou cupPoulelovtal Bdoel Tou
AVWTATOU OVOHACTIKOU PEVHATOC TIOU TIAPEXETAL ATTO TO GUYKOAMNTH Kal TNG OVOUAOTIKNAG
Tdong tpopodoaiag.
MPOXOXH! H pn Tipnon Twv mapamdvw Kavovwv Kadiotd avamoTeAaopatiko
T0 oUOTNHA acPalgiag mov MPoBAEMETAL AMO TOV KATAGKEVAOTH (Katnyopia
1) pe emak6AovBou¢ cofapoug KivdUvoug yia aropa (mim.X. nAektpomAngia)
Kat avTIKEipeva (m.x. mupkaytd).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOXZOXH! MPIN EKTEAEXTE TIX AKONOYOEZ ZYNAEXEIXZ BEBAIQOEITE OTIO
ZYTKOAAHTHEZ EINAI ZBHEZTOX KAl AMOZYNAEAEMENOX AMO TO AIKTYO
TPOOOAOZIAE.

O Nivakag (MIN. 1) avagépel Ti§ TIREG TTou cupBoulevovTal yia Ta KAAWSIA CUYKOAANONG (O€
mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEUUATOG TTOU TIAPEXETAL OTTO TO GUYKOAANTH).

5.4.1 Zuyk6AAnon TIG

TUvdeon Aapumag

- Ewodyete 10 KaOAWSI0 peUUATOG OTOV €16IKO TAXUOUVOEOUO (-). ZUuVOEDTE TO OUVOEOHO
mévte MOAwV (MAAKTPO Adpmag) otnv &bk mpila. Tuvdéote To OWAva agpiov NG
Aaumag otov €181k OUVOECHO.

TUvdeon KaAwdiou EMOTPOPIC TOU PEUHATOG GUYKOAANONG

- Mpénel va ouvdebei oto LAIKG UMO Katepyaoia | 0TO PETOANKO TAyko Omou autd
AKOUUTTAEL, GO0V TO SuVATAV TTIO KOVTA 0TN OUVOECN UTIO EKTENEDN.
AuTo To Kahwdio Tpémel va ouvdeDei oTov akpoSEKTN pe CUUPBONO (+).

TUvdeon otn PIAAn agpiov

- Bidwote To peiwtnpa mieong otn BaiBida TG GLEANG agpiou TOMOBETWVTAG AVAUEST TNV
€181k mpooappoyn mou mpounBeveTal wg e§dptnua (dtav xpnotpomnoleitat aépto Apyod).
TUvS£0TE TO CWARVA EI0GS0U TOU OEPIOU OTO HEIWTHPA KAl OQANIOTE TNV TpopnOgudpevn
Awpida.

Naokdpete To SakTUNO PLBUIONG TOU PElWTAPA Tieong Tptv avoifete T BaAida Tng
PLAANG.

Avoifte T @IAAN Kal pubuioTe TNV moootnTa agpiou (I/min) cUMPWVA pE Ta EVOEIKTIKA
SeSopéva xpnong, PAéme mivaka (MIN. 2), evéexdueveg S10pOWOEIC TNG EKPOIG agpiou
UITOPOUV Va EKTEAECTOUV Kal KATA TN SIAPKELA TG OUYKOAANONG EVEPYWVTAG TTAVTA OTO
SAKTUAIO TOU pelwTHpa TieoNnG. EAéyETE TO KPATNHA CWANVWOEWY KAl CUVEETEWV.
MPOXOXH! K\eivere mavra tn BaABida Tng @iaAng agpiov oo TEAOG TNG EPyaciag.

5.4.2 YTKOAAHZIH MMA

Sxedov oha ta emevdedupéva nAekTpddia cuvdéovtal oTo BETIKO OO (+) TNG YEVVATPLAG.
E€aipeTika otov apvnTikd oMo (-) yia nAektpddia emevdedupéva pe 0.

TUvdeon kaAwdiov ouykoAAnon¢ Aafidac-Baong nAektpodiov

DOépvel 010 TepUATIKO €vav €18IKO akpoSEKTN Tou o@alilel To EOKEMAOTO PEPOG TOU
nAektpodiou.

AuTO 1o KAAWSI0 CUVSEETAL OTOV OKPOSEKTN LE TO CUPBOANO (+).

TUvdeon KaAwSiov eMOTPOPIG PEUHATOC GUYKOAANGNG

Suvdéetal 0To PETANO TTPOC CUYKOAANON 1} OTO METAMIKO Tdyko émou otnpiletal, 6oo
yivetat mo Kovtd oto onueio oUvdeong umo eme€epyacia. AUTO To KAAWSI0 CUVSEETAL OTOV
AKPOSEKTN UE TO CUMPBONO (-).

TuoTAoEIG:

- NeploTpéPte péxpt To BAaBog Toug ouvSEopoug Twv KaAwWSiwvV GUYKOANNONG OTIG TaxEES
mpileg (av umApYoLV) yla va eEA0QONICETE IO TENEIQ NAEKTPIKN EMAQN. Z€ avTiBeTn
nepintwon Ba nuioupyBouv unepBepudvoelg Twy iSlwv Twv cuvdéouwv P ypriyopn
®Bopd TOUG Kal AMWAELX ATTOTEAECUATIKOTNTAG.

- Xpnoipormoleite KAAWSIA CUYKOANONG G0 TO SUVATOV UIKPOTEPOU HAKOUG.

- ATIOQEVYETE VA XPNONUOTIOIEITE UETAANKA HEPN TTOU €V AVIKOUV OTO KOUMATL TTPOG
OUYKOMNON, WG QVTIKATACTAON TOU KAAWSIOU EMOTPOPNG TOU PEUMATOG GUYKOANNONG.
AuTO umopei va gival emKiveuvo yla TNV ao@AAEld Kal va SWOEL U (KAvoToInTIKA
AMOTEAECHATA YIA T GUYKOAANON.

6. ZYTKOAAHZH: MEPITPA®H AIAAIKAZIAX

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

H ouykdAnon TIG eival pa Sladikacia cuyKOANONG Tou eKUETANMEVETAL TN BgppoTnTa
ToU TIaPdyeTal amd 1o NAEKTPIKO TOEo Mou Snuovpyeital, Kal Slatnpeital, avapeoa oe
£va ATNKTO NAEKTPOSI0 (BOAQPAWUIO) Kal 0TO UANIKO TTPOG GUYKOAMNON. To nAektpddio
BoAgpapiov otnpiletatl og pia KATAAANAn Aduma mou tou YeTadidel To peUA CUYKOANNONG
Kal TPooTATEVEL TO {510 NAeKTPOSI0 Kat To BUBICHA GUYKOAANCNG A6 TNV ATUOCQALPIKN
o&eidwon péow porg adpavoug agpiou (kavovika Apyd: Ar 99.5%) mou Byaivel amod to
KEPAUIKO OTOMIO (EIK. H).

Ma kahd amoTtéAecpa oUYKOANONG Eival avayKaio va XpnoIUOTIOLEITalL N OWOoTH SIGUETPOG
nAektpodiou pe To evoedelypévo pevpa, BAéme mivaka (MIN. 5).

H kavovikr mpog€oxr Tou kepapkoU nAektpodiou gival 2-3 mm Kat pumopei va ¢tdoet éwg 8
MM yla YWVIOKEG GUYKOANNOELG.

H ouykOA\non mpaypatomoleiTal pEow TG THENG TwV AKPwV TNG 6UVSEONC. Ma AemTd mayn
KAataMnAa mpoeTolpacpéva (péxpt Tmm mep.) Sev xpetaletal UNKO mpoaBrkng (Ek. ).

Ma peyoAUtepa mayn eivat avaykaieg Bépyeg oUYKOMNAOEWS Slag ouvBeong pe To UNIKO
Katepyaoiag kat KATAANANG SIapETpou, He 81K TTPOETOIHATIN TwV KpwV (EIK. L). Ma KaAd
AMOTENECHA CUYKOANNONG, €ival amapaitnTo ta Tepdyia VAIKoU va givat amoAiTwg kaBapd
Kat xwpic o&eidlo, éNata, ykpdoa, SIaAUTIKA KATT.

6.1.1 EumOpevpa HF kat LIFT

EpnVpevpa HF :

To epmUpevpa TOU NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal Xwpic TNV emagr) HeTagy nAektpodiou
BoAppapiov kat PéTalou pog cLYKOAANON, Héow piag omiBag mapayduevng améd évav
HUNXaVIOHO LPNARG ouxvoTntag. O Tpomog autdg eumupevpatog dev ouvendyetal ouTe
EVOWHATWOELS BOAPPaApiov 0To Pmdvio ouYKOAANONG, oute PBopA Tou nAekTpodiou Kat
TIPOCPEPEL €va EVKONO EeKivna o€ ONEG TIG OE0EIC CUYKOAANONG.

Awadikaoia:

Miéote 1o MARKTPO Adumag mMANctalovTag 0To HETANO TNV alyur Tou nAekTpodiou (2 - 3mm),
QVAUEVETE TO EUTUPEV A TOU TOEOU TTou peTadidetal amd Toug maApoug HF kal, pe avappévo
160, OXNUATIOTE TO UMAVIO THENG OTO HETAANO KOl CUVEXIOTE KATA TO MKOG TNG oUVOEDNG.
Y€ MEPIMTWON TTOU CUVAVTHOETE SUOKOAIEG OTO eUMUpeLpA TOEOU, Tapd OTI BeBaiwoate TV
TIapoUsia agpiou Kal gival EMPaveic ot ekkevWoelg HF, unv empévete moAb 6To va UTTOBANETE
70 nAektpodio otn §pdon Tou HF, ald emaAnBevoTe TNV EMPAVEIOKH AKEQAIOTNTA KAl TN
Slap6PPWON TNG Al G EVEEXOUEVWG {WwNPEVOVTAG TNV LE AKOVIOUA, XTO TEAOG TOU KUKAOU
TO pevpa pndevietal pe pubpiopévn KAipaka kabddou.

Epmopevpa LIFT :

To epmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal amopakpuvovtag To NAeKTPodio BoAgpapiou
and 1o METAANO TTPOG CUYKOANON. AUTOC O TPOTIOG EUTTUPEVMATOC TTPOKAAED ANYOTEPES
NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXAOELG KAl ENATTWVEL OTO EAGXIOTO TIG EVOWHATWOELG BOAPpapiov
Kat tn @Bopd Tou nhektpodiou.

Awadikaoia:

AKOUUTTAOTE TNV alxur) Tou nAektpodiou oTo pETAMO, pe ehappd migon. Miéote Babid
TO TARKTPO AJUMOG KAl ONKWOTE TO NAEKTPOSIO KATA 2-3mm PE pIKpR KabBuotépnon,
ETMTUYXAVOVTAG £TOL TO EUMUPELHA TOU TOEOoU. O CUYKOANTHG apXIKA TTapAyEL éva peupa
e META 16 Aiyo Ba mapdxBei To puBliopévo pela GUYKOANONG. ZT0 TEAOG Tou KUKAOU
TO pevpa pndeviletal pe Tn pubuiopévn KAipaka kabodou.

6.1.2 Zuyk6AAnon TIG DC

H ouykoMnon TIG DC givat kKatdAnAn yla 6Aoug Toug avBpakoUXoug XAAUBES xapNAWY Kat
VYNAWV KpapdTtwy Kat Ta Baptd HETAANG, XOAKO, VIKENO, TITAVIO Kal KpAUATA TOUG.

MNa ™ ouykoMnon og TIG DC pe nAektpddlo otov MONO (-) XPNOIMOTIOIEITAL YEVIKA
NAeKTPOS10 PE 2% Oopiou (Tavia XpWHATIOMEVN KOKKIVN) 1} TO NAEKTPOSI0 pe 2% Kepiou
(Tawvia xpwHatiopévn ykpt).

Eivat avaykaio va akovioete afovikd To nhektpddlo Bolgpapiou, PAéne k. FIG. M,
TIPOCEXOVTAG WOTE N AIXUN va Eival EVTEAWG OPOKEVTPN Yl VA QMOPEVYOVTAL EKTPOTTEG
TO&0U. To aKOVIOUA TIPETTEL VA EKTEAEITAL KATA TO MAKOG TOU NAeKTpodiou. AuTh n evépyela
Ba emavalapPavetal meplodikd og cuvdptnon TNE XProNG Kat TG POopdg Tou nhektpodiou
1 6tav 1o 610 KNNSWONKe ampoPAenTa, 0&e18WONKE 1) Sev xpnopomotOnKe cwoTd.

6.1.3 Zuyk6AAnon TIG AC (av mpoBAémetar)

Auto 1o €idog Sladikaoiag emTpémel T OUYKOMNON HETAMwWY Omwg aloupivio i
Hayviolo mou oxnUatiCouv oTnV EM@AVELD TOUG €Va TIPOOTATEVUTIKO Kal MOVWTIKS o&eiblo.
AVTIOTPEPOVTAG TNV TTOMKOTNTA TOU PEUHATOG CUYKOAANONG EMITUYXAVETAL TO “OTTACIHO" TOU
EMPAVEIAKOU OTPWHATOG 0&EISIOU HEOW PNXAVIOHOU TTou ovouddeTal “lovikn appoBoAd”.
To pevpa gival evaANakTIka BeTikd (1+) Kat apvnTikd (I-) 0T0 UAIKS TTpog GUYKOAANON.

Katda 1o xpovo (I-) to o&eiblo apaipeital and v emeaveia (“kabaplopds” i “viekamal”)
EMTPEMOVTAG TO OXNUATIONO Tou Bubiopatog. Katd 1o xpdvo (I+) yivetat n peyautepn
OePUIKN EL0POPA OTO UNIKO EMITPEMOVTAG TN GUYKOAANON.

H Sduvatotnta petatpomic Tng mapapétpou balance oe AC emTpémel HETATPOTEG OTN
XPOVIKN S1dpKela KABE TONKOTNTAG.

MeyalUTepeg OeTikéG TIMEG balance emTpémouv ypnyopdtepn GUYKOAANON, HEYOAUTEPN
Sieioduon, Mo ouykevTpwuévo TEEo, 0TeEVOTEPO BUBIOUA CUYKOAANONG, KAl TIEPIOPIOHEVN
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Béppavon tou nhektpodiou. MIKPOTEPECG TIMEG EMTPEMOUV PEYOAUTEPN KABaplOTNTA TOU
UAIKoU. H xprion moAU xaunAng Tipng balance ouvendyetat Sievpuvon tou 160U Kal Tou
anoeldwpévou TURuatog, umepBépuavon nhektpodiou pe emakoAoubo oxXNUATIOHO
oeaipag otnv atxpn Kat anwAela TG EUKONAG EUMTUPEVHATOC KAl TNG KATELBUVTIKATNTAG
Tou TO&0oU.

H xprion umepPolikii¢ Tiung balance ocuvendyetat BuBiopa cuykdOAANONG “BpWHIKO” UE
oKoupa gykAgiopata.

H eikéva (Eik. N) ouvoyilel Tic ouvémeleg HETABOANG TWV TAPAPETPWY O CUYKOMNon AC.

6.1.4 Aiadikacia

- PuBpioTte To pevpa cuykOANONG 0TV EMBOUUNTH TR péow Tou SlakomTn. Mpooapudote
evEEXOUEVWG TO PEUUA KATA T GUYKOAANGON OTNV TIPAYHATIK avaykaia OgpuIKn E10¢Q0opd.

- MéoTe To MAAKTPO AAPTAg EAEYXOVTAG TN OWOTH POX) TOU agpiou amd Tn Adapma. PubuioTe,
av anmapaitnTo, To XPOVO TIPO-agPiou Kal UETA agpiou. Autoi ol xpovol pubpilovtal
avdloya e Tig ouVONKeG Aertoupyiag, 161KA N KaBUOTEPNON TOU PETA OEPIOU TIPETEL VA
€[Vl TETOLO WOTE VOl EMTPETEL 0TO TENOG CUYKOANNONG, TNV YUEN Tou nAekTpodiou kat Tou
Bubiouatog xwpic va épyovTal o€ eMaen He TNV atudo@alpa (0EEISWOELG Kal LONUVOELS).

Tpomog TIG pe Stadoxn 2T:

- Mélovtag péxpt téppa to MARKTPo Adumag (P.T.) mpaypaTomolETal To EUmUpeupa TOE0U He
pedpal.
3TN OUVEXELD TO PEVA auEAveTal cUMPWVA Pe Tn ouvapTtnon APXIKH KAIMAKA péxpt tnv
TIUN TOU PEVHATOC GUYKOAANONG.

- Ta va S1akOYETE T CUYKOAANON ameAeUOEPWOTE TO TARKTPO TNG AGUITAG AKUPWVOVTAG
otadlakd 1o pevpa (av evepyororiOnke n Aerroupyia TEAIKH KAIMAKA) i ofrjvovtag
Aueoa 1o 160 pe emakdAoubo PETaEPLO.

Tpomog TIG pe Stadoxn 4T (Eik. O):

- H mpwtn mieon Tou MARKTPOU TTPOKAAEL TO EUMUPEUUA TOu TOEOU pE pevpa |. ZTnv
ameAeVOEPWON TOU TTANKTPOU TO PEUUA METABANETAL CUPPWVA HE T CUVAPTNON APXIKH
KAIMAKA péxpt tTnv Tigr peuaTog cuykoMnone. H Tipn autr Satnpeitat akopa Kat pe
ameAeuBepwpévo MANkTpo. Otav méCeTal To MARKTPO TO PEUUA EAATTWVETAL CUPPWVA LE
n cuvdptnon TEAIKH KAIMAKA péxpt |, . AuTé To Teheutaio Siatnpeital MeGHEVO HEXPL
NV ameAeuBépwan Tou TARKTPOU TTOU OAOKANPWVEL TOV KUKAO GUYKOAANONG apyxilovtag
v mepiodo peTd agpiou. AlaQopeTika, av katd tn ouvdptnon TEAIKH KAIMAKA
ameAeuOePWVETAL TO TARKTPO, O KUKAOG OUYKOAMNONG TEAEWWVEL dueca Kat apyilel n
mepiodog peTagpiou.

Tpomog TIG pe Stadoxn 4T ko Bl- LEVEL (Eik. O):

- H mpwtn mieon tou MARKTPOU TTPOKAAEl TO EUMUpPeUUa Tou TOEOU pE pevpa |. ZTnv
ameAeuBépwaon Tou TARKTPOU To PeUUa avavetal cupewva Pe Tn ouvdptnon APXIKH
KAIMAKA péxpt TNV Tign peuaTog cuykoAnone. H Tipn autr Siatnpeitat akopa Kat pe
ameAeVOEPWHEVO TMANKTPO. € KAOE EMOPEVN THEON TOU MARKTPOU (0 XpOVOG HETAEU TTieon
Kal ameAevOEépwaon MPEMeL va gival GUVTOHOG) T PeUUA Ba peTaBANBEel avapeoa oTnv Tipn
TPoGSlopIopEVN 0TV TAPAUETPO BI-LEVEL |, kat Ty Tipn Kupiou pevpatog L,

- AloTnpwvtag MECUEVO TO TARKTPO yid TIAPATETAREVO XPOVO TO PEUHA EAATTWVETAL
oUp@wva pe T ouvaptnon TEAIKH KAIMAKA péxpt |, . Auté to teleutaio Siatnpeital
TMEOHEVO MEXPL TNV OTTEAEUBEPWON TOU TIARKTPOU TIOU OAOKANPWVEL TOV KUKAO
ouykdAMnong apxifovtag Tnv mepiodo PETA agpiou.

Al0opeTIKa, av katd tn cuvdptnon TEAIKH KAIMAKA ameleuBepwvetal To TARKTPO, O
KUKAOG OUYKOMNONG TEAELWDVEL ApETA Kat ap)ilel n TTepioSog petagpiou.

Tpomog TIG SPOT kot TIG THIN SPOT:

- H ouykdA\non yivetal Slatnpwvtag meopévo To MARKTPO AAUTag HEXPL va @TACEL 0ToV
mpopuBUIOUEVO XPOVO (XpOVOC Spot).

6.2 ZYTKOAAHZH MMA

- Eival amapaitnto, og kAOe MePIMTWOoN, va avatpéXeTe oTIC eVOEIEEIC TOU KATAOKELAOTH
TTOU AVAPEPOVTAL TAVW OTN CUCKEUACIA TWV XPNOIUOTTOIOUHEVWY NAEKTPOS{WV Ot OTTOolES
Seixvouv TN owoTH TOMKOTNTA TOU NAEKTPOSIOU Kal TO OXETIKO BENTIOTO pevpa.

- To pedpa ouykOMnong mpémel va pubuiletat oe oxéon pe T SldueTpo TOU
XPNOILOTIOIOVUHEVOU NAEKTPOSIOU Kal HE TOV TUTIO TOU apHoU TToU DENETE Va EKTENEOETE.
EvOelkTikG Ta XpnotgomoloUpeva pevpata yia Tig Siapopec Slapétpoug nAektpodiou
eivat:

@ HAektp65t0 (mm) : PgOpa ouyk6AAnong (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Na éxete um\oynv oag 6T yia iSieg SlapéTpoug nAekTpodiou Ba xpnaotpomolovvTal NPNAEG
TIHEG PELUATOG YIa 0PI{OVTIEC GUYKONNOTELG, EVW) Y10 CUYKONMAOELG KABETEG i) MAVw amd
TO KEPAAL Ba TTPETTEL VA XPNOILOTTOIOUVTAL THO XAMNAEG TIMEG PEVUATOG,

- Ta MNXaVIKA XapakTNEIoTIKA TNG oUVEEonG OUYKOANong kabopilovtal, mépa amod tnv
eMAeypéVn évTaon PeLUATOG, MO TIG ANEG TTAPAUETPOUG GUYKOANNONG OTTWG URKOG
60U, TaxuTNTa Kal Béon ekTéNeonc, SIGUETPO Kal TTOIOTNTA TwWV NAekTpoSiwv (yla T
OWOTH CUVTHPNON TTPOCTATEVETE TA NAEKTPOSIA ammd TNV Lypacia Ue €iSIKEG CUOKEVATIEG
1 ONKeQ).

- Ta XOpOKTNPEIOTIKA TNG OUYKOANoNG eaptwvtal kat amd tnv T tou ARC-FORCE
(Suvapikn CLPTEPIPOPA) TNG CUYKOANNTIKAG UNnXavhc. H mapdpetpog autr pubuiletat
armo Tov TVaKa, 1 pUBLICETAL PE XEIPIOHO EE ATTOOTACEWC 2 TTOTEVOIOUETPWV.

- Mapatnpriote 6Tt UPNAEG TIpEG ARC-FORCE mpoodiSouv peyalutepn Sieioduon kat
EMTPEMOUV TN OUYKOMNON oe omowadnmote Béon ouviBwe pe Pacikd nhektpodia,
XapNA€G Tipég ARC-FORCE emitpémouv éva To€o Mo HaAaKO Kal Xwpig MTCIAEG cuvriBwg
He NAekTPOS1a pouTiAiou.

H ouykoMNTIKr pnxavi givat emiong epodiaopévn pe ouotripata HOT START kat ANTI
STICK mou gyyuwvtal EUKONEG EKKIVATELG Kal eUmodifouv To KOMNUa Tou nAektpodiou
OTO METANNO.

6.2.1 Aladikacia ouyk6AAnongG:

- Kpatwvtag t pdoka MMPOZTA XTO MPOZQMO, tpiete TNV AKpEn TOU NAEKTPOSIOU MAVW
OTO KOUUATL TTOU TTPOKELTAL VA CUYKOAMAOETE EKTEAWVTAG Mia Kivnon oav va avaparte éva
EUNGKL- AUTA gival n o owoTr uEBoSOC yia va epmupevpatilete To TOE0.

MPOZOXH: MHN XTYTIATE 10 NAeKTPAS10 OTO KOPUATL- UTTAPXEL KiVEUVOG VO KATACTREPETE
™V emMKAALYN KABIoTWVTAG SUCKOAN TNV EUTIPEVUATION TOU TOEOU.

- MOAG eumupevpatiotei 10 1080, Mpoomnabeite va Slatnpeite pla améotacn and To
KOMMATL, 1oo80vapn HE TN SIAUETPO TOU XPNOIHOTIOIOVUHEVOU NAeKTpoSiou Kal va
Slatnpeite autrv TNV amdéotacn éco 1o duvatdv mo otabepr) Katd tn SidpKela TNG
EKTENEONG TNG OUYKOAANONG: va BupdoTe 6Tt n KAion Tou nAekTpodiov KATA TN Yopd Tou
TIPOXWPNHATOG TIPEMEL va givat Tepimou 20-30 Babuwv.

- 210 TENOG TNG PAPIG CUYKOANNONG, PEPETE TNV AKPN TOU NAeKTPoSiou eAappd mpog Ta
miiow o€ oxéon pe T S1EVBNVON TOU TTPOXWPHHATOC, TTAVW ATTO TOV KPATHPA YIA VO KAVETE
TO YEMIONQ, EMOPEVWE AVOCNKWVETE TAXEWS TO NAEKTPOSIO ATTO TO TNYMEVO PETANO yla
va enmtuyxavete 1o oprotpo tou 16€ou (MOPOEX THX PAOHX XYTKOAAHZHY - Eik. P).

7.ZYNTHPHZH

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX XYNTHPHXHZ, BEBAIQOEITE
OTl O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAl AMOXYNAEAEMNEOX AMO TO AIKTYO
TPOOOAOZIAE.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ XZYNTHPHIHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Aapna

- Mnv akoupmdte tn AApma Kat To KaAwdio ¢ og Bgppd Koppdatia. Autd Ba pmopoloe
va TIPoKaAéoel TNV TAEN TWV HOVWTIKWY LAIKWV BETOVTAg Ypriyopad T CUOKEUN €KTOG
Aerropuyiag.

ENéyxeTe mEPLOSIKA TO KPATNHA TNG OWARVWONG KAl TwV CUVSECEWV agpiou.

ZeuyapwoTe MPOOEKTIKA Aduma o@dhiong nAektpodiou, Took AAapmag pe tn SidpeTpo
Tou NAektpodiou EMAEYHEVN WOTE VA AmOPEVYoVTal UTTEPOEPUAVOELG, Kakh Stadoon Tou
agpiou kat oxeTikr SuoAeitoupyia.

ENéyXeTE, TOUNAXIOTOV Hia @OPA TNV NUéPa, TV Katdotaon ¢Bopdg Kal Tn owoTh
OUVOPHOAGYNON TWV TEPUOTIKWV HEPWV TNG AAUTAC OTOHIO, NnAekTpddio, Aapida,
o@dhiopa nhektpodiou, Stavopéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHIH

Ol ENEPTEIEX EKTAKTHX YNTHPHXIHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA

AMO NPOZQMIKO NEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO

TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

MPOXOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE
XTO EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHX EINAI ZBHZTOZ KAl
AMOXYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPOOOAOXIAE.

EvSexopevol éheyyol e NAEKTPIKN TAGH OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH pmopouv

va npokaAégouv cofapn nAektpomAngia amé aueon emagn pe pépn VNG Tdon Ka/n

TPAUHATA OPEINOUEVA OE AUECT) EMAPN HE OpyaAva GE Kivnon.

- Neplodikd kal mAvVIWG avaloya PE TN ouxvoeTNTa XPHong n tn moodtnta okdvng Tou
TEPIBANOVTOG, EMOEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG CUYKOAANTIKAG UNXAVAG KAl APAIPECTE
TN oKOvVN Tou TOTOBETAONKE OTIC NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG e TTOAU palakid Bouptoa n
KaTtdMnAa StohuTika

- Mg Vv eukaipia ENEYXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OQAMOMEVEG Kal Ta

kapm\apiopata dev mapouctalouv BAEREG 0N pévwon.

310 TENOG QUTWV TWV €EVEPYEIWV &avaTomoBeTAOTE TIC TAGKEG TOU GUYKONNTH

o@ahifovtag péxpl To Téppa TI¢ Bideg oTepéwong.

ATO@QEVYETE AMOAUTWG VA EKTEAEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG HE AVOIXTO GUYKOAANTH.

A@oU eKTENéOATE TN OLUVTAPNON 1 TNV EMIOKEUN), AMTOKATAOTAOTE TIG CUVSETELG Kal TA

Kapm\apiopata 6mw¢ ATav 0TnV apyr TPOCEXOVTAG WOTE AUTd va unv épBouv ot emaen

UE PéPN TTOU KIVOUVTAL f} TIOU UITOPOUV VA OTACOUV O UYNAEG BepoKpacie. AEOTE PE TIG

Awpideg OAoUG Toug aywyoug dMwG oTnv apxIKn Sidta&n mpooéxovtag va diatnpnBouv

AMOAITWG HOVWHEVEG Ol CUVOETEIC TIPWTEVOVTOG O€ UYNAR TAon amod TIG SeUTEPEVOVTEG

0€ XapnAn Taon.

Xpnolpomolote OAe¢ TG auBevtikég podéleg kat Bidec yia va avakAeioete TV

KOTOOKEUN.

8. WAZIMO BAABHZ

SE MEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHE AEITOYPIIAY THX MHXANHZ, KAl

MPIN NA KANETE MIO ZYZTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA ANEYOYNGOHTE ZE ENA AIKO MAZ

KENTPO EZYMHPETHZHX EAEMXETE AN:

- To pedpa OUYKOANANONG eival KAtdMnlo yia T OSIAUETPO KAl Tov TUMO TOU
XPNOIUomoloUpEVOU NAekTpoSiou.

- Me 10 yevIko S1akomTtn o «ON» ) OXeTIKN Adumagivat avappévn- og avtifetn mepimtwon

n BAABN ouviBwc BpiokeTal 0N ypaupn TPo@odotnong  pevpatog (kaAwdia, mpila

Kat/ 1} @ioa, a0QAAELES, KATL.).

Aev gival avappévn n €lkova 1o eISOTOLEL yia TV eMépPacn TG BEPUIKAG ao@ANELag

UTTEP 1} UTTO TAONG 1Y BPAXUKUKAWHATOG.

- BeBawwBeite 611 mapakoloubrioate T Oxéon OvOUACTIKAG SIGAEWYNS O TEPIMTWon
eméuPaong tng BEPUOOTATIKAG TPOOTACIAG AVAMEVATE TN QUOIKH PUEN TNG CUOKEUNG,
£MaAnBeVoaTe TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTAPA.

- ENéy€te TNV TAON TNG YPAUUAG: AV N TIpA €ivat umepBoNKA uPnAn 1 XAUNAR 0 GUYKOANTAG
TIOPOEVEL UTTAOKAPIOUEVOG.

- ENéy€ate 6T Sev eppaviletal KAmolo BPaxuKUKAWHA Katd TNV €080 TNG OUOKEUNG:
0’ auTH TN MEPIMTWON TTPOREITE OTOV ATMOKAEIGUO TOU ATTPOOTTTOU.

- Ot OUVEEDEIC TOU KUKAWHOTOG GUYKOAANONG €XOuv Yivel owoTd, e8Ik av n Aafida
Tou KoAwdiou padag ival mPAypatt cuVOESEPEVN OTO KOMUATL Kal Xw Pig mapepPBoAn
HOVWTIKWY UNIKWV (.. Bepvikia).

- To aéplo TnG MPOOTACIACG TTOU XPNOIUOTIOIE(TE Eival OWOTS Kal 0T owaoTh muodTnTa.
(Argon 99.5%).
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APARATE DE SUDURA CU INVERTOR PENTRU SUDURA TIG S| MMA DESTINATE UZULUI
INDUSTRIAL S| PROFESIONAL.
Observatie: in textul care urmeazi se va utiliza termenul »aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului
si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de
protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc.
Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile trebuie
efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de a
inlocui componentele pistoletului de sudura predlspuse la uzura.

- Reallza,l instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare referitor la
prevenirea accidentelor de munca

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folosm cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiunile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul oprlt si deconectat de la reteaua de alimentare.

I VANN

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au continut
produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe reaplente sub presiune.

- Indepartatl de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn, hartie,
carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa elimine
gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare sistematica
pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia
lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de cdldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utlllzeaza)

PCLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de plstolet piesa in lucru si fata de alte
parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte, masti
si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare
izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN 379
montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN 11611)
si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea epidermei la
razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la
alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau a
perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata
un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este
obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

L OO
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CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza campuri electrice
si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura genereaza un camp CEM in imediata
apropiere a circuitului de sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic potinterfera cu anumite dispozitive medicale (de exemplu
stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie asistata, proteze metalice, etc.).
Trebuie luate masuri de protectie corespunzitoare, menite sa protejeze persoanele
care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se va interzice accesul in zona in care este
folosit aparatul de sudura sau se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care

sunt supusi sudorii.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind produsele destinate
utilizarii exclusive in scop industrial si profesional. Nu se garanteaza conformitatea
cu restrictiile de baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in
gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a reduce la minimum
expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva, daca acest lucru
este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul obiectelor metalice sau
in jurul corpului;

nu incepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;

conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai aproape posibil
de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa tehnica CEM;
distanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care expunerea este mai mica
de 20% din valoarea minima permisa: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Aparat de clasa A:
Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este a5|gurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii in
caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8; A.10
din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul de
sarma este sustinut de operator (de exempluy, prin intermediul unor curele).
TREBUIE sé fie interzisa sudura cu operatorul situat la indltime fata de sol, in afara de
cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci se lucreaza cu
mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe piese conectate
electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi
sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa poata lua
masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma,, EN 60974-
9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
Utilizarea aparatului de sudura trebuie sa fie limitat doar la un operator.
Operatorul trebuie sa deconecteze de la aparat cablul cu clestele port-electrod dupa
ce s-a terminat sudura MMA.
Zona din jurul aparatului trebuie sa fie interzisa tertilor. De asemenea, nu trebuie
lasata nesupravegheata.
Pistoletele care nu se folosesc trebuie pastrate in locasul lor.

- RISCURI REZIDUALE
RASTURNARE: amplasati aparatul de sudura pe o suprafata orizontala cu o
capacitate portanta adecvata masei; in caz contrar (de exemplu podele inclinate, cu
neregularitati, etc.) exista pericol de rasturnare.

Este Este interzisa ridicarea ansamblului constituit din caruciorul cu aparat de
sudura si grupul de racire (daca este prezent).

FOLOSIRE NECORESPUNZATOARE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura
pentru orice lucrare diferita de cea prevazuta (ex. dezghetarea tevilor retelei
hidrice).

RISC DE ARSURI
Unele parti ale aparatului de sudura (pistoletul, clestele port-electrod) precum si
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zonele adiacente, pot atinge temperaturi de peste 65 °C: este necesara purtarea de
haine de protectie adecvate.
Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura de mai mult
de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de gaz cu
mijloace corespunzatoare, care sa previna caderile accidentale (daca este folosita).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)
- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise mai jos:
- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40 °C;
« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40 °C;
« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20 °C;
« In atmosfera ambientala nu trebuie sa fie prezente praf, acizi, gaze sau substante
corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.

- Temperatura ambiental trebuie si fie cuprmsa intre -20 °C si 55 °C.

In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid sila o temperatura a mediului
inconjurator sub 0 °C: folositi lichidul antigel prevazut de producitor sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

intreprlndetl intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

mmmm ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la sfarsitul duratei
de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a elimina acest echipament electric la punctele autorizate
de colectare si reciclare echipamente electrice, sau la magazinul de la care a fost
cumparat produsul. Aceasta prevedere se refera doar la eliminarea echipamentelor
pe teritoriul Uniunii Europene (DEEE).

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudurad este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, special conceput
pentru sudura TIG (AC / DC) cu amorsare HF sau LIFT si sudura MMA cu electrozi inveliti
(rutilici, acizi, bazici).

In curent alternativ TIG AC este posibila sudarea aluminiului si aliajelor acestuia (AlSi, AIMg)
n timp ce in curent continuu TIG DC, sudarea otelurilor (cu carbon, inoxidabile, slab aliate si
puternic aliate) si a metalelor grele (cupru, nichel, titaniu si aliajele acestora).
Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTOR), cum ar fi viteza si precizia
reglajelor, fac posibile suduri de o calitate deosebita.

Reglarea cu sistem ,invertor” la intrarea liniei de alimentare permite totodata o reducere
semnificativa a volumului, atat a transformatorului, cat si a reactantei de dispersie si prin
urmare fabricarea unui aparat de sudura avand un volum si o greutate extrem de reduse,
care se traduc in manevrabilitate si transportare facila.

2.2 CARACTERISTICI PRINCIPALE

TIG

- Reglare curent AC/DC si parametri caracteristici.

- Amorsare HF/LIFT.

- Functionare continua/pulsata.

- Selectare moduri 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Conectare si setare grup de rdcire cu apa G.R.A. (doar versiunile R.A.).

MMA

- Reglare curent, Arc Force si Hot Start.

- Protectie anti-stick.

- Functionare continua/pulsata la valoare medie (dacd este prevazutad).
- Dispozitiv VRD.

ALTELE

- Afisare pe ecran a parametrilor si modurilor selectate.

- Posibilitatea de e memora si accesa programe personalizate (JOB).

- Accesare facila a parametrilor de fabrica (DEFAULT) si a modalitatii simplificate (EASY).

PROTECTII

- Protectie termostatica

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau prea
scazuta).

- Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale cauzate de contactul dintre pistolet si
masa.

- Protectie anti-stick (MMA).

- Protectie la supratemperatura sau presiune insuficienta a circuitului de racire cu apa a
pistoletului de sudurd (Doar versiunea R.A.).

2.3 ACCESORII LA CERERE

- Pistolete TIG, diverse modele.

- Kit sudura MMA.

- Kit consumabile, diverse tipuri.

- Masca heliomata: cu filtru fix sau reglabil.
- Comenzi la distantd manuale si cu pedala.
- Adaptor butelie Argon.

- Racord gaz si tub gaz pentru legarea la butelie.
- Reductor de presiune cu manometru.

- Grup rdcire cu apa.

- Agent refrigerant.

- Diverse solutii de céruciore.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA DATE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placuta de identificare, avand urmatoarea semnificatie:

Fig.A

1- Standardul EUROPEAN de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de sudura
cuarc.

2- Numele si adresa fabricantului.

3- Numele modelului.

4- Simbol reprezentand structura interna a aparatului de sudura.

5- Simbol reprezentand procedura de sudura preconizata.

6- Simbolul S: arata ca se pot efectua operatiuni de sudura intr-un mediu cu risc ridicat de
electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase metalice).

7- Simbolul liniei de alimentare:

1~: tensiune alternativa monofazata;

3~:tensiune alternativa trifazata.
8- Gradul de protectie al carcasei.
9- Date caracteristice ale liniei de alimentare:

- U, Tensiune alternativa si frecventa de alimentare a generatorului (limite admise
+10%).

- |, 2 Curent maxim absorbit de linie.

- I Curentul efectiv de alimentare.

10- Caracteristici circuit de suduri:

- U_: Tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- L,/U,: Curentul si tensiunea aferentd normalizata care pot fi debitate de aparatul de
sudara in tlmpul functionarii.

- X: Raport de |nterm|ten;a indica perioada in care aparatul de sudurd poate debita
curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in %, pe baza unui ciclu de 10
min (de ex. 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de repaus; s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depdsi parametrii de utilizare (parametrii din fabricd, raportati
la 0 temperatura ambientala de 40 °C) intervine protectia termicd (aparatul de sudura
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- A/V-A/V: Indicd gama de reglare a curentului de sudurd (minimum si maximum) la
tensiunea arcului aferenta.

11- Numadr de identificare al aparatului de sudura (indispensabil pentru asistentd tehnics,
solicitare piese de schimb, identificarea originii produsului).

12- f/——3-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectia liniei.

13- Simboluri care se referd la normele de siguranta, a caror semnificatie este descrisa in
capitolul 1,Siguranta generala pentru sudura cu arc"

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
sudurd achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul (TAB. 1).

- CONSUM MEDIU DE GAZ DE SUDURA: vezi tabelul (TAB. 2).

- PISTOLET: a se vedea tabelul (TAB. 3).

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul (TAB. 4).

Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATELOR DE SUDURA

4.1 SCHEMA iN BLOCURI

Aparatul este format din module de putere si de control realizate pe circuite imprimate si
optimizate pentru a garanta cel mai inalt nivel de fiabilitate posibil si o mentenanta redusa.
Acest aparat de sudurd este controlat de un microprocesor, care permite setarea unui
numar ridicat de parametri, pentru a obtine o sudurd optima in orice conditii si cu orice
material. Pentru o utilizare la capacitate deplina, este necesara cunoasterea caracteristicilor
de operare.

Descriere (Fig. B)

1- Intrare linie de alimentare, grup redresor si condensatori de nivelare.

2- Punte in comutatie realizatd cu tranzistoare (IGBT) si drivere; comutd tensiunea
redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie de
curentul/tensiunea de sudura necesara.

3- Transformator de inaltd frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la valorile
necesare operatiei de sudurd cu arc si, in acelasi timp, de a izola galvanic circuitul de
sudurd fata de reteaua de alimentare.

4- Punte de redresare secundara cu inductanta de nivelare; comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat de bobinajul secundar in 