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) (EN)

Professional MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG welding machines with inverter.

> (IT)

Saldatrici professionali ad inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

b (FR)

Postes de soudage professionnels a inverseur MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (ES)

Soldadoras profesionales con inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (DE)

Professionelle Schweimaschinen MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG mit Invertertechnik.

) (RU)

IMpocheccuonanbHbIe ceapoyHble anmapamsi ¢ uHeepmepom MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-VAG.

> (PT)

Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (EL)

EmayyeAuarikoi auykoAAntég e ivBéprep MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (NL)

Professionele lasmachines met inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

MMA « TIG (DC) LIFT « GOUGING * MIG-MAG

) (HU)

Professzionalis MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG inverthegesztdk.

) (RO)

Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG destinate uzului profesional.

> (SV)

Professionella svetsar med véxelriktare MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (DA)

Professionelle svejsemaskiner med inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (NO)

Profesjonelle sveisebrenner med inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (FI)

Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (CS)

Profesiondlni svafovaci agregaty pro svarovani MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (SK)

Profesiondlne zvdracie agregaty pre zvaranie MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (SL)

Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

» (HR-SR)

Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

> (LT)

Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (ET)

Inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG professionaalsed keevitusaparaadid.

> (LV)

Profesionalie metinasanas aparéti ar invertoru un lidzstravas MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG metinaSanai.

) (BG)

[MpochecuoranHu uHeepmopHU enekmpoxeHu 3a 3asapsieaHe MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

) (PL)

Profesjonalne spawarki inwerterowe MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

MIG-MAG 5] GOUGING gi TIG (DC) LIFT g MMA Jgovo 15 iyl slod oyl
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R

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

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

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

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

(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

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

(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YITOXPEQZHZ KAI ANATOPEYZHZ. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.

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

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

(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (BG) NETEHOA HA 3HAUUTE 3A OMNACHOCT, 3A0BI/DKUTEITHU U 3A 3ABEPAHA.
DE INTERZICERE. . A N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

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

J

>

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOG ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR
- (RU) OMACHOCTb MOPAXEHWS 3IEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOZ HAEKTPOMAHZIAS - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU)
ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK STQT - (FI)
SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT TOKOB
YOAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) d5U,eS! deosuall ylos

(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) ONACHOCTb [1bIMOB CBAPKMU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOX KATNNQN ZYFKOAAHZHZ
- (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING -
(DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISERGYK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO
ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV)
METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MNYLUEKA MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (AR) slawl diissl ylas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOXZ EKPHZHZX - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR
EXPLOSION - (DA) SPRAENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT EKCIMNJIO3u1A - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) jLlowidl , las

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
(ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJIEBATb 3ALLUMTHYIO OAEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YTIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE
- (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AOB/MKUTENTHO HOCEHE
HA NPEANA3HO OBMNEKIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) d_lgJl guadloll claiyl sl5dyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES)
OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUWUTHbIE NEPYATKWU
- (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR -
(DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi
OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) SAOBIDKUTENHO
HOCEHE HA MPEAMNA3HU PbKABULU - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlgl wljladll eladiyb »lxJIyl

PO Q@ Pk

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YNbTPA®UONETOBOIO
M3NYYEHUSA CBAPKU - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO IYIFKOAAHZIH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE
DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE
SVAROVANI i - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA 1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT YNITPABUONETOBO OBMTbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) sloWll s dailll sl cass dsiod gyt ylas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OTACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (EL) KINAYNOZ MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE
- (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS
- (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) = > g¥45] § camuill yas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OTACHOCTb
OXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOX EFKAYMATON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI
- (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3rAPSIHUS - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) $gy— yopsill ytns

(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) ONACHOCTb HE MIOHU3WPYIOLLEA PAOVALIUM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL)
KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA
- (CS) NEBEZPECIi NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST
NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACTHOCT OT HE NOHU3UPAHO OBNTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) d-iafe yut Wlelis) yoysidl ylas

> & BB

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLASI OACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOZ - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE -
(NO) GENERISK FARE STRALNING - (Fl) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLLM OMACTHOCTY - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) slec , s

(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) 3AMPELLUEHO NOABELUNBATL CBAPOYHbLIW AMMAPAT 3A
PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR AMACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) AMATOPEYETAIH XPHZH THZ XEIPOAABHZ ZAN MEZO ANYWQZXHZ
THX ZYTKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHZ - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A
FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT

ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE
HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT
RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) RQCAJA NE SMETE UPORABLJATI
ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP
PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI
METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3BABPAHEHO E [IA CE U3MON3BA PEKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPLUHMS! ATAPAT - (PL) ZABRANIA
SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (AR) Lol 8151 gl dlimuugS pamsitall slasiuwl ylasy

@ X

(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 3ALUUTHLIE OYKW - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR
OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YIIOXPEQEH NA ®OPATE NMPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE
KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (Fl) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST PQUZiVANi OCHRANNYCH
BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT)
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3A0B/DKUTENHO A CE HOCAT
MPEAMNA3HW OYMIIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) dlg wlylbas slaiyb slzdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES
- (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A5l LOCTYMNA MOCTOPOHHUX
NUL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANATOPEYZH MPOZBAZHE E MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV)
TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE
HA ADGANG TIL APPARATEN - (Fl) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHOQ PRISTUPU K OSOB -
(SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBLMbT HA HEYMb/THOMOLLEHU TULIA
- (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM. - (AR) ag) = ra—s sl polsui¥l Jg-5 y b
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE
- (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbLCA
3ALLUMTHON MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOITATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT _ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (Fl) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STIiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STIiTU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3AOBLINKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPbYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) §ls L8 slascwl sl Iyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL’'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMILATL CNYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YNOXPEQIH MPOXTAZIAX AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE
- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (Fl) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOBIKWUTENHO A CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY StUCHU - (AR) 03l dulbesuw sbdyl

(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) UCMOJIb30OBAHME YCTAHOBKWU 3AMPELUEHO NULAM,
MCMOMb3YIOLWMUM 3MEKTPOHHYIO U 3MEKTPOAMMAPATYPY OBECMEYEHUA XWU3HEOEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) AMAFTOPEYETAI H XPHEZH TOY MHXANHMATOZ IE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ
ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS
A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER
A BRUKE MASKINEN - (Fl) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE
UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALLUWHATA OT JIMLIA, HOCUTENWN HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEAVULIMHCKA YCTPOWUCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA
OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) daguadl duigisI¥lg dil 5ol 85-g2V1 oolod dIVI olasiiwl ydas

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

- (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED
METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI -
(SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE -
(LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCWUTENU HA
METAMNHW NPOTE3MU - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) diuxell gomudl 85g> ot s dIVI slasiowl ytazy

(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) 3AMNPELLAETCS HOCUTb METANINTUYECKWUE NPEAMEThI, YACHI
WU MAFTHUTHBIE NINATHIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) ATIATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
POAOTIA KAI MATNHTIKEZ MAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $IA CARTELELOR MAGNETICE
- (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT
A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS)
ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT)
DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID KELLASID JAMAGENTKAARTE
-(LV) IRAIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3SABPAHEHO E HOCEHETO HA METAITHU NPEOMETY, YACOBHULIN
M MATHUTHU CXEMMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dlaisias &ilSlayg Oilelw cdgase :l.._.a| Alasiwl ylomy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL
NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU)
MUCMOJNb30OBAHUE 3AMPELAETCA NOAAM, HE UMEIOLIUM PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMAMOPEYIH XPHIHX
IE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER
ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER
- (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA -
(ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO
E MON3BAHETO OT HEYMbJ/IHOMOLUEHWU NNUA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) o) zro—s sl golbidl J—d g slasiwdl ytooy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed
urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche.
L’utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant
la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit
s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion
de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem gemischt erfaten festen Siedlungsabfall entsorgt
wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBatowwuii Ha pa3aernbHblii C60p NEKTPUYECKOrO U ANIEKTPOHHOTO
o6opynoBaHus. Monb3oBaTtenb He MMeeT NpaBa BblIopacbiBaTh AaHHOe 06opyAoBaHMe B KauyecTBe CMellaHHOro TBepAoro 6bLITOBOro oTxoAa, a 06si3aH obpawarbcs B
cneuManusnpoBaHHble LIeHTpbl c6opa otxoaoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacéo de
nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) ZUpoAo Trou Seixvel Tn diagopoTroinpévn
OUAAOYN TWV NAEKTPIKWY KIa NAEKTPOVIKWV OUOCKEUWV. O XpAOTNG UTTOXPEOUTAI VA NV SIOXETEUEI OUTH TN CUOKEUN OAV HIKTO OTEPES OOTIKO amoBAnTo, aAAd va
aTrEUBUVETAI O€ EYKEKPIPEVA KEVTPA oUAAOYNG. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht
deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus
felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel
rendelkez6 hulladékgytijté kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze
acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-lI predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (S§V) Symbol som indikerar separat sopsortering av
elektriska och elektroniska apparater. Anvéandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vianda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som
blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater.
Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. -
(F1) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttajan velvollisuus on kadantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa
laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako
pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujlci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni.
Uzivatel' nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmiesany komunalny odpad, ale je povinny dorucit' ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno
zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene
centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad,
ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas
negali iSmesti $iy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tdhistab elektri- ja
elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pé6rduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade.
- (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericem. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiiru
municipalaja cieto atkritumu izgaztuveé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - (BG) CumBon, koiiTo o3Ha4aBa pa3feNniHo cbbupaHe Ha enekTpuyeckaTa
1 eneKkTpoHHa anapartypa. lMon3BatensT ce 3agbmkaBa Aa He U3XBbPIIs Ta3u anapaTypa kaTo CMeceH TBbp/ OTnaabK B KOHTeMHepuTe 3a CMeT, NOCTaBeHM OT obLMHaTa,
a TpsiGBa Aa ce 06bpPHE KbM creLManv3npaHluTe 3a ToBa LieHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie
likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady
- (AR) W2 z naall bl guaz 3Slhe ] dzrgidl ade o cdlakisiall dodiall duall Lils asiss Jlgzdl it g padsdl sace pusiomall et g din AUV Ns duily o] 5g2M Juariiall gesazxdl U] o 30y
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INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE .........coocnniimnniinnnninneninnn pag. 5

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

ISTRUZIONI PER L’'USO E LA MANUTENZIONE .......coiviiinrennne e pag. 10

ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!
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INVERTER WELDING MACHINE FOR MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING AND MIG-
MAG WELDING FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: The term “welding machine” will be used in the text that follows.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

POLO®

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).
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EMEF
SAFE

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

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

including direct

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

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

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

to electromagnetic fields:

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

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

- Never wind welding cables around the body.

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

the same side of the body.

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

as possible to the welding joint.

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

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

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

- Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS
WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of electric shock.
- In confined spaces.
- In the presence of flammable or explosive materials.
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8;
A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.
- The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless
safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with
more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus
to determine if any risks subsist and suitable protection measures can be
adopted, as foreseen by section 7.9 of the applicable standard “EN 60974-9:
Arc welding equipment. Part 9: Installation and Use”.

A RESIDUAL RISKS

- OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal surface that is
able to support the weight: otherwise (e.g. inclined or uneven floors etc.) there
is danger of overturning.

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

- MOVING THE WELDING MACHINE: Always secure the gas bottle, taking
suitable precautions so that it cannot fall accidentally (if used).

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

This welding machine is a source of current for arc welding, made for MMA welding
with coated electrodes (rutile, acid, basic) for TIG (DC) welding with LIFT, for gouging
and for short and spray arc MIG-MAG welding.



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

Adjusting with the "inverter" system at power supply input (primary) drastically reduces
the volume of both the transformer and the levelling reactance, leading to a welding
machine that is small and not bulky, and which is therefore easier to handle and move.

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter.

- Welding current return cable complete with earth clamps.
- Manual remote control for 1 potentiometer.

- Manual remote control for 2 potentiometers.

- Pedal remote control.

- MMA welding Kit.

- TIG welding kit.

- GOUGING kit.

- Wire feeder.

- MIG welding kit.

- Self-darkening helmet with fixed or adjustable filter

- Pressure reducer with gauge.

- Torch with independent gas supply for TIG welding.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)

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

1- Protection rating of the covering.

2- Symbol for power supply line:

1~: single phase alternating voltage;

3~: three phase alternating voltage.

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

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol for internal structure of the welding machine.

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

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

8- Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

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

9- Technical specifications for power supply line:

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

= | o Maximum current absorbed by the line.

- |, : Effective current supplied.

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

“General safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

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

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

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

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

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

Description of the welding machine (FIG. B1)

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

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

3- High frequency transformer; the primary winding is powered by the voltage
converted by block 2; it adapts voltage and current to the values required for arc
welding and at the same time galvanically insulates the welding circuit from the
power line.

4- Secondary rectifying bridge with levelling inductance; it switches the alternate
voltage / current supplied by the secondary winding into current / voltage with an
extremely low wave.

5- Control and adjustment electronics; instantly check the value of the welding
current and compare it with the value set by the operator; modulate the control
impulses of the IGBT adjustment drivers; supervise the safety systems.

6- Panel for setting and seeing the parameters and operation modes.

7- Welding machine cooling fan.

8- Remote adjustment.

9- Wire feeder.

Description of the wire feeder (FIG. B2)

1- Generator.

2- Control and adjustment electronics; instantly check the motor speed and compare
it with the value set by the operator.

3- Panel for setting the parameters and operation modes.

4- Wire feeder unit.

4.2 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTING DEVICES
4.2.1 Rear panel (FIG. C)
1- Power cable (3P + T (Three-phase)).
2- Main switch O/OFF - I/ON.
3- Connector for remote control:
Three different types of remote control can be connected to the welding machine

using the relative 14-pole connector at the back. Each device is recognised
automatically and can be used to adjust these parameters:

- Remote control with one potentiometer:

In the MMA, TIG LIFT and GOUGING mode, rotating the potentiometer knob
varies the welding current. In the MIG mode, rotating the potentiometer knob
varies the welding voltage. Adjustments can only be made with the remote
control.

Pedal remote control:

In the MMA, TIG LIFT and GOUGING mode, the value of the current is
determined by the position of the pedal. In the MIG mode the pedal remote
control is ignored.

Remote control with two potentiometers:

1st Potentiometer: In the MMA, TIG LIFT and GOUGING mode, it adjusts the
welding current while in the MIG mode it adjusts the welding voltage.

2nd Potentiometer: In the MMA mode, this potentiometer adjusts the ARC
FORCE, while in the MIG, TIG LIFT and GOUGING mode it is ignored.
Rotating a potentiometer displays the parameter being varied (which can no
longer be controlled using the panel knob).

4.2.2 Front panel FIG. D
1- Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
2- Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
3- Connector for connecting the wire feeder.
4- Control panel.
5- Remote control selection push-button.

REMOTE CONTROL

<|
QO
Used to transfer control of the welding parameters to the remote control.

6- Welding mode selection push-button.
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Guumg}

Operation mode: welding with coated electrode (MMA), wire welding (MIG), TIG
welding with arc strike upon contact (TIG LIFT), and gouging.

7- Push-button for selecting the parameters to be set.
The push-button selects the parameter to be adjusted using the Encoder knob (8);
the value and unit of measurement are shown respectively by the display (10) and
LEDs (9a).
N.B.: The parameters can be set as desired by the operator. There are, however,
value combinations that do not have a practical meaning for welding; in this case
the welding machine may not operate correctly.

N.B.: RESETTING ALL THE FACTORY SETTINGS (RESET)
Press the push-button (7) to reset all the welding parameters to their default value.

7a HOT START

In the MMA mode, this is the initial “HOT START” overcurrent (adjustment
0+100); the display shows the percentage increase as to the value of the
selected welding current. This adjustment improves starting.

7b MAIN CURRENT (l,)

In the MMA, TIG LIFT and GOUGING modes it represents the welding current
measured in Amperes. In the MIG mode it represents the welding voltage.

7c ARC-FORCE or ELECTRIC REACTANCE

o

0%
BASIC
100% { CELLULOSIC )

In the MMA mode, this is the dynamic “ARC-FORCE” overcurrent (adjustment
0-100%); the display shows the percentage increase as to the value of the
pre-selected welding current. This adjustment improves welding fluidity,
prevents the electrode from adhering to the workpiece and makes it possible
to use different types of electrode. In the MIG mode it represents the electronic
reactance (adjustment 1-10%). This adjustment determines the dynamics of
the current during welding. The higher the value is set the faster the current
varies to face the impedance variations at output. Setting the correct value
greatly depends on the type of wire and material used, and gives fluid and
regular welding in every situation.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

In the MMA mode it enables or disables the device that reduces the loadless
output voltage (regulate at YES or NO). With the VRD enabled, operator
safety increases when the welding machine is on but not in the welding mode.

8- Encoder knob for setting the welding parameters, selectable with key (7).



9- Push-button for selecting the parameters to be seen.
The parameter to be shown on the display (10) can only be selected when the
LED (7b) is lit. The selectable parameters are the output current (1,) or the output
voltage (V,).
9a Red LED indication of the unit of measurement.
10- Alphanumeric dlsplay
11- ALARM signalling LED (the machine has blocked).
Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages shown on the display (10):
- “A.1” : the primary circuit thermostatic safeguard has cut in.
“A.2” : thermostatic safeguard of the secondary circuit has cut in.

- “A.3” : power supply line safeguard against overvoltage has cut in.
- “A.4” : power supply line safeguard against undervoltage has cut in.
- “A.5” : magnetic component overheating safeguard has cut in.
- “A. 6" : safeguard against power line phase fault has cut in.
- “A. 7" : too much dust inside the welding machine, reset by:

- cleaning the machine internally;

- pressing the display key on the control panel;
- “A. 8 Auxiliary voltage out of range.

When the welding machine is switched off, the signal “OFF” may appear for a few
seconds.
N.B.: ALARM SAVING AND DISPLAY
The machine settings are saved with each alarm. The last 10 alarms can be
recalled as follows:
Press the “REMOTE CONTROL” push-button (5) for a few seconds.
The phrase “AY.X” appears on the screen, where “Y” indicates the alarm number
(A0 the most recent, A9 the oldest) and “X” indicates the type of alarm recorded
(from 1 to 8 see AY.1...) AY.8).

12- Green LED, power on.

5. INSTALLATION

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

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

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

5.2 POSITION OF THE WELDING MACHINE

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

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

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

5.3 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY
- Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding
machine correspond to the mains voltage and frequency available at the place of
installation.

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

- To ensure protection against indirect contact use residual current devices of the
following types:
- Type A ( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

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

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

5.3.1 Plug and outlet

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

A WARNING! Failure to observe the above rules will make the (Class 1)
safety system installed by the manufacturer ineffective with consequent serious
risks to persons (e.g. electric shock) and objects (e.g. fire).

5.4 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

5.4.1 MMA welding

Almost all the coated electrodes are connected to the positive pole (+) of the generator,
with an exception for acid coated electrodes, which must be connected to the negative
pole (-).

Welding wire clamp-electrode holder connection

Takes a special clamp for tightening the uncovered part of the electrode to the terminal.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+).

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 (-).

Recommendations:

- Fully rotate the welding cable connectors in the quick couplings (if present), to
guarantee perfect electric contact; if this is not the case the connectors will overheat,
resulting in deterioration and loss of efficiency.

- Use the shortest welding cables possible.

- Do not use metal structures that are not part of the workpiece to replace the welding
current return cable; this can endanger safety and give unsatisfactory welding
results.

5.4.2 TIG welding
Connecting the torch
- Insert the current cable into the relative fast clamp (-).
Connecting the welding current return cable
- Connect it 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 (+).
Connecting the gas bottle
- Screw the pressure reducer onto the gas bottle valve, placing the relative pressure-
reducing valve supplied as an accessory (when using Argon gas).
- Connect the gas input hose to the reducer and tighten the supplied clip, then
connect the other end of the hose to the relative coupler on the TIG torch with
independent gas supply.
Loosen the adjustment ring nut of the pressure-reducing valve before opening the
gas bottle valve.
Open the bottle and adjust the quantity of gas (I/min) according to the suggested
data for use, see table 3. The gas flow can be adjusted while welding, always using
the ring nut of the pressure reducer. Check the seal of the hoses and connections.
ATTENTION! Always close the gas bottle valve when you have finished
working.

5.4.3 GOUGING

Connecting the torch

- The gouging torch is similar to an MMA electrode holding clamp. The clamp at the
end of the torch holds one end of the electrode.

- Connect this cable to the clamp with the symbol (+) on the machine.

Connecting the welding current return cable

- Connect it 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.

Connecting the compressed air system

- Make sure the valve that controls the air flow in the torch is closed.

- Connect the air input hose to a compressed air system and tighten the supplied
strips.

- Adjust the air pressure according to the electrode used.

5.4.4 MIG-MAG wire welding

Connecting the gas bottle

- Screw the pressure reducer onto the gas bottle valve, placing the relative pressure
reducing valve supplied as an accessory when using Argon gas or an Ar/CO, mix.

- Connect the gas input hose to the reducer and tighten the supplied cllp, then
connect the other end of the hose to the relative coupler at the back of the wire
feeder and tighten with the supplied tie.

- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducing valve before opening the
gas bottle valve.

Connecting the Torch

- Insert the torch into the dedicated connector, fully tightening the locking ring nut

manually.

Prepare the torch to receive the wire for the first time, removing the nozzle and the

contact pipe, to make exiting easier.

Welding current cable to the quick coupling (+).

Control cable to the relative connector.

Water piping for the R.A. version (water-cooled torch) to the fast connections.

- Make sure the connectors are well tightened to avoid overheating and loss of

efficiency.

Connect the gas input hose to the reducer and tighten the supplied hose tie, then

connect the other end of the hose to the relative coupler at the back of the wire

feeder and tighten with the supplied tie.

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 the cable to the fast coupling with the symbol (-).

Low voltage semi-automatic feeder use.

A Attention: The machine provides a maximum voltage of 80Vdc, ensure
the feeder supports this voltage.

Connect the semi-automatic removable feeder:

- Feeder positive input to generator positive.

- Semi-automatic feeder earth clamp to generator earth potential clamp.

Switch off the generator and when switching on, keep the unit of measurement
selection key pressed (A,V,%) until the end of the start cycle.

Then, the writing "Fdr" will be displayed. Using the encoder, you can implement
settings with the display ON or OFF (Attention! ON indicates the generator positive
terminal in max voltage 80V). To exit the settings, press the "parameters selection”
key. If "Fdr" mode is ON, the MIG led flashes. Connect the torch to the feeder.

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1 MMA WELDING

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

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

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
8 340 420




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

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

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

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

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

o

.1.1 Procedure

Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode on the
piece to be welded, moving as if striking a match; this is the most correct method for
igniting the arc. With the VRD enabled, the arc ignites when the electrode is placed
in contact with the workpiece and then quickly removed.

CAREFUL: DO NOT TAP the electrode against the workpiece, which could damage
the coating and make arc striking difficult.

As soon as the arc has struck, try to keep the electrode at a distance from the
workpiece that is equivalent to the diameter of the electrode being used, and keep
this distance as constant as possible while welding; remember that the electrode
angle while moving forward must be approx. 20-30 degrees.

At the end of the welding seam, take the electrode end slightly back as to the
forward direction, above the crater to fill it, then quickly lift the electrode from the
weld pool to switch off the arc (Aspects of the welding seam - FIG. M).

6.2 TIG WELDING

TIG welding is a process that uses the heat produced by the electric arc that is struck
and maintained between a non-fusible electrode (Tungsten) and the piece to be
welded. The Tungsten electrode is supported by a torch that is suitable for transmitting
the welding current and protecting the electrode and the weld pool from atmospheric
oxidation with a flow of inert gas (normally Argon: Ar 99.5%) that exits from the ceramic
nozzle (FIG. G).

For the welding to be good, the exact diameter of the electrode must be used with the
exact current, see table (TAB. 3).

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. Welding material (FIG. H) is not required
for a suitably prepared thinness (up to approx. 1 mm).

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. I). For
welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from oxide,
grease, oil, solvent, etc.

6.2.1 LIFT strike

Ignite the arc, distancing the tungsten electrode from the workpiece. Igniting in this
manner causes less electric-irradiated disturbances and reduces tungsten inclusions
and electrode wear to a minimum.

6.2.2 Procedure

- Place the tip of the electrode against the workpiece, applying slight pressure; raise
the electrode by 2-3 mm after a few seconds to ignite the arc. The welding machine
begins by supplying an |, current, and after this it supplies the set welding current.

- Adjust the welding current to the required value using the encoder knob (FIG. D (8));
if necessary adjust during welding to the true thermal ratio that is required.

- Make sure the gas is flowing correctly from the torch.

6.2.3 TIG DC welding

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel, and heavy
metals such as copper, nickel, titanium and their alloys.

To TIG DC weld with electrode at the (-) pole, an electrode with 2% Thorium (red band)
or an electrode with 2% Cerium (grey band) is normally used.

The tungsten electrode must be positioned axially to the grinding wheel, see FIG. L,
making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviations. The electrode
must be ground along its length. This operation must be repeated periodically
according to the use and wear state of the electrode, or when the electrode itself has
been accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly.

Table (TAB. 3 shows approximate data for TIG DC welding.

6.3 GOUGING

The GOUGING process uses an electric arc that gouges between a relative carbon
electrode coated with a thin layer of copper and supplied with direct current, and the
piece to be gouged; the arc locally melts the metal, which is removed by a jet of
compressed air. In order to gouge, there must be a suitable clamp for the electrode
that is connected to the positive pole of the generator and a valve that controls the
compressed air. The carbon electrode is fixed to the clamp with a projection of 70 - 150
mm and is kept at approx. 45° as to the piece to be cut. This angle can be reduced
to 20°. The gouging depth depends on this angle and on the forward speed of the
electrode.

The edges remain coated by a layer of oxides and carbon, which must be eliminated
by grinding.

This process can also be used for cutting sheets, even if the edges obtained are not
very regular.

The gouging current is adjusted according to the diameter of the electrode used.
Indicatively, the currents that can be used for the various electrode diameters are:

@ Electrode Welding current (A) Air pressure Flow rate
(mm) Min. Max. bar m3h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 MIG-MAG WELDING

6.4.1 SHORT ARC TRANSFER MODE

The melting of the electrode wire and the detachment of the drop is produced by
repeated short circuits (up to 200 times per second) from the tip of the wire to the
molten pool.

Carbon and mild steels

- Suitable wire diameter: 0.6-1.2mm
- Welding current range: 40-210A
- Arc voltage range: 14-23V

- Suitable gases:

CO, , mix Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Stainless steels

- Suitable wire diameter: 0.8-1mm
- Welding current range: 40-160A
- Arc voltage range: 14-20V

- Suitable gases:

mix Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium and alloys

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding current range: 75-160A
- Arc voltage range: 16-22V
- Suitable gases: Ar 99.9%

Generally, the contact tip should be flush with the nozzle or protrude slightly when
using the thinnest wires and lowest arc voltages; the length of free wire (stick-out) will
normally be between 5 and 12mm.

Application: Welding in all positions, on thin material or for the first passage in
bevelled edges, with the advantage of limited heat transfer and highly controllable
pool.

Note: SHORT ARC transfer for welding aluminium and alloys should be used with
great care (especially with wires of diameter >1mm) because the risk of melting
defects may arise.

6.4.2 SPRAY ARC TRANSFER MODE

Higher voltages and currents than for "short arc” are used here to achieve the melting
of the wire. The wire tip does not come into contact with the molten pool; an arc forms
from the tip and through it flows a stream of metallic droplets. These are produeced by
the continuous melting of the electrode wire without short-circuits involved.

Carbon and mild steels

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding current range: 180-450A
- Arc voltage range: 24-40V

- Suitable gases:

mix Ar/CO, , Ar/CO, /0,
Stainless steels

- Suitable wire diameter: 1-1.6mm
- Welding current range: 140-390A
- Welding voltage range: 22-32V

- Suitable gases:

mix Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium and alloys

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding current range: 120-360A
- welding voltage range: 24-30V
- suitable gases: Ar 99.9%

The contact tip should generally be 5-10mm inside the nozzle, the higher the arc
voltage the further inside; the length of free wire (stick-out) should normally be
between 10 and 12mm.

Application: Horizontal welding with thicknesses of at least 3-4mm (very fluid pool);
execution rate and deposit rate are very high (high heat transfer).

6.4.3 Adjusting the MIG-MAG welding parameters

6.4.3.1 Protective gas

The protective gas flow rate must be set according to the intensity of the welding
current and the nozzle diameter:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Welding voltage and wire speed

The welding voltage is set by the operator by rotating the encoder knob (FIG. D
(8)), while the wire speed is set directly on the front panel of the feeder. The welding
current cannot be set directly, but is obtained according to the voltage and wire speed
settings. Use the push-button (FIG. D (9)) to see the output current on the display (10).
The output voltage is tied to the output current as follows:

V, =(14+0.05 |, ) where:

-V, = Output voltage in volts.

- |, = Output current in amperes.

Approximate values of current for the most commonly used wires are given in Table 4.

7. MAINTENANCE

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

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

7.1.1 Torch

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

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

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

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

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

- Periodically, and in any case with a frequency in keeping with the utilisation and with



the environment’s dust conditions, inspect the inside of the welding machine and
remove the dust deposited on the electronic boards with a very soft brush or with
appropriate solvents.

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

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

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

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

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

8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE

OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

- The welding current must be suitable for the diameter and type of electrode or wire
used.

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

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

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

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

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

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

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

/N

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

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

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

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo leggi
antinfortunistiche.

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

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

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

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

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

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

- Non saldare su 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 I'irraggiamento
solare (se utilizzata).

DOLAO®

- 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 'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca linsorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di saldatura.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

le previste norme e

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della

saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per '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.

L’operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre

I’esposizione ai campi elettromagnetici:

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

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

di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

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

- Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di saldatura.

- Distanza minima d= 20cm (Fig. N)

- Apparecchiatura di classe A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

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

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

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

di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si 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”.

A 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.

procedure

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

- 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.
2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE
Questa saldatrice € una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata per
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la

saldatura MMA di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici), per la saldatura TIG (DC)

con innesco LIFT, per la scriccatura (GOUGING) e per la saldatura MIG-MAG short
e spray arc.

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

La regolazione con sistema

“inverter” all'ingresso della linea di alimentazione

(primario) determina inoltre una riduzione drastica di volume sia del trasformatore
che della reattanza di livellamento permettendo la costruzione di una saldatrice di
volume e peso estremamente contenuti esaltandone le doti di maneggevolezza e
trasportabilita.

2.2 ACCESSORI ARICHIESTA

3.

- Adattatore bombola Argon.

Cavo di ritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.
Comando a distanza manuale 1 potenziometro.
Comando a distanza manuale 2 potenziometri.
Comando a distanza a pedale.

Kit saldatura MMA.

Kit saldatura TIG.

Kit per GOUGING.

Alimentatore di filo.

Kit saldatura MIG.

Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.
Riduttore di pressione con manometro.

Torcia con rubinetto per saldatura TIG.

DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)
| principali dati relativi al'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente significato:

1-
2-

3-

4-
5-
6-
7-

8-

9.

Grado di protezione dell'involucro.

Simbolo della linea di alimentazione:

1~ : tensione alternata monofase;

3~ : tensione alternata trifase.

Simbolo S: indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un

ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico (es. in stretta vicinanza di

grandi masse metalliche).

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle saldatrici

ad arco.

Numero di matricola per [l'identificazione della saldatrice (indispensabile per

assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

Prestazmm del circuito di saldatura:

: tensione massima a vuoto.

-1 })U Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

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

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

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti
ammeSS| +10%):

: Corrente massima assorbita dalla linea.

: Corrente effettiva di alimentazione.

1 max

1e

10 == : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione

1-

della linea.
Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI

SALDATRICE:
TORCIA:

vedi tabella (TAB.1).
vedi tabella (TAB.2).

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

4.

DESCRIZIONE DELLE SALDATRICI

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

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

Questa saldatrice € controllata da un microprocessore che permette di impostare un
elevato numero di parametri per consentire una saldatura ottimale in ogni condizione

e

su ogni materiale. E’ necessario pero, per utilizzarne appieno le caratteristiche,

conoscerne le possibilita operative.

Descrizione della saldatrice (FIG. B1)

1-
2-

3-

6-

7-
8-
O-

Ingresso linea di alimentazione trifase, gruppo raddrizzatore e condensatori di
livellamento.

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

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

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

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

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

Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

Regolazione a distanza.

Alimentatore di filo.

Descrizione dell’alimentatore di filo (FIG. B2)

1-

Generatore.

2-

3-
4-

Elettronica di controllo e regolazione; controlla istantaneamente la velocita del
motore e lo confronta con il valore impostato dall’'operatore;

Pannello di impostazione dei parametri e dei modi di funzionamento.

Gruppo trainafilo.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
4.2.1 Pannello posteriore (FIG. C)

1-
2-
3-

Cavo di alimentazione (3P + T (Trifase)).

Interruttore generale O/OFF - I/ON.

Connettore per comandi a distanza:

E’ possibile applicare alla saldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli
presente sul retro, 3 tipi diversi di comando a distanza. Ciascun dispositivo viene
riconosciuto automaticamente e permette di regolare i seguenti parametri:

- Comando a distanza con un potenziometro:

In modo MMA, TIG LIFT e GOUGING ruotando la manopola del potenziometro
si varia la corrente di saldatura. In modo MIG ruotando la manopola del
potenziometro si varia la tensione di saldatura. La regolazione & esclusiva del
comando a distanza.

Comando a distanza a pedale:

In modo MMA, TIG LIFT e GOUGING il valore della corrente viene determinato
dalla posizione del pedale. In modo MIG il comando a distanza a pedale non
viene gestito.

Comando a distanza con due potenziometri:

1° Potenziometro: In modo MMA, TIG LIFT e GOUGING regola la corrente di
saldatura; mentre in modo MIG regola la tensione di saldatura.

2° Potenziometro: In modo MMA regola TARC FORCE; mentre in modo MIG, TIG
LIFT e GOUGING il potenziometro non viene gestito.

Ruotando un potenziometro viene visualizzato il parametro che si sta variando (che
non & piu controllabile con la manopola del pannello).

4.2.2 Pannello anteriore FIG. D

1-
2
3-
4-
5-

Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
Connettore per collegamento alimentatore di filo.

Pannello comandi.

Pulsante di selezione comando a distanza:

COMANDO REMOTO

==K

Permette di trasferire il controllo dei parametri di saldatura al comando a distanza.
Pulsante di selezione modi di saldatura:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Guumg}

Modo d| funzionamento: saldatura ad elettrodo rivestito (MMA), saldatura a filo
(MIG), saldatura TIG con innesco dell’ arco a contatto (TIG LIFT) e scriccatura
(GOUGING).

Pulsante di selezione parametri da impostare.

Il pulsante seleziona il parametro da regolare con la manopola Encoder (8);

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

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

7a HOT START

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

7b CORRENTE PRINCIPALE (1,)

In modo MMA, TIG LIFT e GOUGING rappresenta la corrente di saldatura,
misurata in Ampere. In modo MIG rappresenta la tensione di saldatura.

7c ARC-FORCE o REATTANZA ELETTRONICA

e

0%

BASIC
{ CELLULOSIC

100%

In modo MMA rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE”
(regolazione 0+100%) con indicazione sul display dell'incremento percentuale
rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione
migliora la fluidita della saldatura, evita I'incollamento dell’elettrodo al pezzo
e permette I'uso di diversi tipi di elettrodi. In modo MIG rappresenta la
reattanza elettronica (regolazione 1+10%). Questa regolazione determina la
dinamica della corrente durante la saldatura. Maggiore € il valore impostato
maggiore sara la rapidita con cui la corrente varia per far fronte alle variazioni
di impedenza in uscita. L'impostazione del valore corretto dipende molto dal
tipo di filo e materiale utilizzato e permette di ottenere in ogni situazione una



saldatura fluida e regolare.

7d VOLTAGE RIDUCTION DEVICE (VRD)

In modo MMA permette di attivare o disattivare il dispositivo di riduzione
della tensione di uscita a vuoto (regolazione YES o NO). Con VRD attivato
aumenta la sicurezza dell'operatore quando la saldatrice & accesa ma non in
condizione di saldatura.

8- Manopola encoder per I'impostazione dei parametri di saldatura selezionabili con
il tasto (7).
9- Pulsante per selezione parametro da visualizzare.
Solo con led (7b) acceso, consente di scegliere quale parametro visualizzare sul
display (10). | parametri selezionabili sono la corrente di uscita (1,) o la tensione di
uscita (V,).
9a Ledrosso, indicazione unita di misura.
10- Display alfanumerico.
11- LED di segnalazione ALLARME (la macchina & bloccata).
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d’allarme.
Messaggl di allarme indicati sul display (10):
“‘A.1” intervento protezione termica del circuito primario.

-“A.2" : intervento protezione termica del circuito secondario.
- “A. 3" : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.
- “A.4” : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.
- “A. 5" : intervento protezione sovratemperatura componenti magnetici.
- “A. 6" : intervento protezione per mancanza fase della linea di alimentazione.
- “A. 7" : eccessivo deposito di polvere interno alla saldatrice, ripristino con:
- pulizia interna della macchina;
- tasto display del pannello di controllo.
- “A.8" : Tensione ausiliaria fuori range.

Allo spegnlmento della saldatrice puo verificarsi, secondi, la
segnalazione “OFF”.
N.B.: MEMORIZZAZIONE E VISUALIZZAZIONE DEGLI ALLARMI
Ad ogni allarme sono memorizzate le impostazioni della macchina. E possibile
richiamare gli ultimi 10 allarmi come segue:
Premere per qualche secondo il pulsante (5) “COMANDO REMOTQO".
Sul display compare la scritta “AY.X” dove “Y” indica il numero dell’allarme (AO piu
recente, A9 piu datato) e “X” indica il tipo di allarme registrato (da 1 a 8, vedi AY.1
... AY.8).

12- Led verde, potenza accesa.

per alcuni

5. INSTALLAZIONE

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

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

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

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

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5 3 COLLEGAMENTO ALLA RETE
Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa
della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo
d’installazione.

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

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

- Tipo A ( ) per macchine monofasi;
- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

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

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

5.3.1 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (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 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere
dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla
saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

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

5.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.

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

5.4.1 Saldatura MMA

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

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

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

dell’elettrodo.

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

possibile al giunto in esecuzione.

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

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

5.4.2 Saldatura TIG

Collegamento torcia

- Inserire il cavo portacorrente nell’apposito morsetto rapido (-).

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;
collegare quindi I'altra estremita del tubo all'apposito raccordo presente nella torcia
TIG a rubinetto.

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

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

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

5.4.3 Processo GOUGING

Collegamento torcia

- La torcia per scriccatura (GOUGING) e simile ad una pinza portaelettrodo MMA.
Il morsetto presente all'estremita della torcia serve per serrare un'estremita
dell'elettrodo.

- Il cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) della macchina.

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.

Collegamento all’impianto ad aria compressa

- Accertarsi che la valvola che controlla il passaggio aria nella torcia sia posto in
posizione chiuso.

- Collegare il tubo di entrata dell'aria ad un impianto ad aria compressa e serrare la
fascetta in dotazione.

- Regolare la pressione dell'aria compressa in base all'elettrodo utilizzato.

5.4.4 Saldatura a filo MIG-MAG

Collegamento della bombola gas

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon o
miscela Ar/CO

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione;
collegare quindi laltra estremita del tubo all’apposito raccordo sul retro
dell’alimentatore di filo e serrare con la fascetta in dotazione.

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

Collegamento della Torcia

- Innestare la torcia nel connettore ad essa dedicato serrando a fondo manualmente
la ghiera di bloccaggio.

- Predisporla al primo caricamento del filo, smontando I'ugello ed il tubetto di contatto,
per facilitarne la fuoriuscita.

- Cavo corrente di saldatura alla presa rapida (+).

- Cavo comando all’apposito connettore.

- Tubazioni acqua per versioni R.A. (torcia raffreddata ad acqua) a raccordi rapidi.

- Porre attenzione che i connettori siano ben serrati onde evitare surriscaldamenti e
perdite di efficienza.

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione;
collegare quindi laltra estremita del tubo all’apposito raccordo sul retro
dell’alimentatore di filo e serrare con la fascetta in dotazione.

Collegamento del cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Collegare il cavo al pezzo da saldare o al banco metallico su cui quest'ultimo &
appoggiato, il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

- |l cavo va collegato alla presa rapida con il simbolo (-).

Utilizzo traino semiautomatico bassa tensione.

A Attenzione: La macchina fornisce una tensione massima pari a 80Vdc,
accertarsi che il traino tolleri tale tensione.

Collegare il traino portatile semiautomatico:

- Ingresso Positivo traino al positivo del generatore.

- Pinzetta massa del traino semiautomatico al potenziale pinza massa generatore.
Spegnere generatore e all'accensione tenere premuto il tasto di selezione unita di
misura (A,V,%) fino al termine del ciclo iniziale.

Successivamente apparira la scritta "Fdr". Agendo su encoder si potra impostare a
display ON o OFF (Attenzione! ON indica Terminale positivo generatore in tensione
max 80V). Per uscire dall'impostazione premere il tasto "selezione parametri". Se la
modalita "Fdr" &€ ON, il led MIG lampeggia. Collegare la torcia al traino.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 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
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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
8 340 420

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

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che
dallintensita 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.

- Siosservi 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 piu morbido e privo di spruzzi tipicamente con
elettrodi rutili.

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

6.1.1 Procedimento

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo & il metodo piu corretto per innescare I'arco. Con il dispositivo VRD attivo,
l'innesco dell'arco avviene mettendo a contatto e poi allontanando velocemente
I'elettrodo dal pezzo da saldare.

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

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

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

6.2 SALDATURA TIG

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

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

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

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

6.2.1 Innesco LIFT

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

6.2.2 Procedimento

- Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo con leggera pressione e sollevare
I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo, ottenendo cosi I'innesco
dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente | ., dopo qualche istante,
verra erogata la corrente di saldatura impostata.

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola
encoder (FIG. D (8)); adeguare eventualmente durante la saldatura al reale apporto
termico necessario.

- Verificare il corretto flusso del gas dalla torcia;

6.2.3 Saldatura TIG DC

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

Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) &€ generalmente usato dell’elettrodo
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.
L, avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni
dell’arco. E’ importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell’elettrodo.
Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dellimpiego e dell'usura
dell’elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato,
ossidato oppure impiegato non correttamente.

In tabella (TAB. 3) sono riportati i dati orientativi per la saldatura TIG DC.

6.3 PROCESSO GOUGING

Il procedimento di scriccatura GOUGING impiega un arco elettrico che scocca tra un
apposito elettrodo di carbone, rivestito da un sottile strato di rame e alimentato con
corrente continua e il pezzo da solcare; I'arco fonde localmente il metallo che un getto
d'aria compressa provvede ad asportare. Per la scriccatura & necessario disporre di
apposita pinza per I'elettrodo che viene collegata al polo positivo del generatore e

una valvola che controlla I'aria compressa. L'elettrodo di carbone é fissato alla pinza
con una sporgenza di 70 + 150 mm e viene mantenuto a circa 45° rispetto al pezzo
da tagliare. Questo angolo puo essere ridotto fino a 20°. La profondita di solcatura
dipende da questo angolo e dalla velocita di avanzamento dell'elettrodo.

| lembi restano ricoperti da uno strato di ossidi e di carburi da eliminare mediante
successiva molatura.

Questo processo pud essere usato anche per tagliare lamiere anche se i lembi
ottenuti sono poco regolari.

La corrente di scriccatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato.
A titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo sono:

@ Elettrodo Corrente di saldatura (A) Air pressure Flow rate
(mm) Min. Max. bar m/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 5.5 40

6.4 SALDATURA MIG-MAG

6.4.1 Modalita di trasferimento SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti successivi dalla
punta del filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte al secondo).

Acciai al carbonio e basso-legati

- Diametro fili utilizzabili: 0.6-1.2mm
- Gamma corrente di saldatura: 40-210A
- Gamma tensione d’arco: 14-23V

- Gas utilizzabile:

CO, o miscele Ar/CO, o0 Ar/CO, -O,
Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1mm
- Gamma corrente di saldatura: 40-160A
- Gamma tensioni d’arco: 14-20V

- Gas utilizzabile:

miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Alluminio e leghe

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.6mm
- Gamma corrente di saldatura: 75-160A
- Gamma tensioni di saldatura: 16-22V
- Gas utilizzabile: Ar 99.9%

Tipicamente il tubetto di contatto deve essere a filo dellugello o leggermente
sporgente con i fili pit sottili e tensione d’arco piu basse; la lunghezza libera del filo
(stick-out) sara normalmente compresa tra 5 e 12mm.

Applicazione: Saldatura in ogni posizione, su spessori sottili o per la prima passata
entro smussi favorita dall’apporto termico limitato e il bagno ben controllabile.

Nota: Il trasferimento SHORT ARC per la saldatura dell’alluminio e leghe dev’essere
adottato con precauzione (specialmente con fili di diametro >1mm) in quanto puo
presentarsi il rischio di difetti di fusione.

6.4.2 Modalita di trasferimento SPRAY ARC (ARCO A SPRUZZ0)

La fusione del filo avviene a correnti e tensioni piu elevate rispetto lo “short arc” e la
punta del filo non entra piu in contatto col bagno di fusione; da essa prende origine un
arco attraverso cui passano le gocce metalliche provenienti dalla fusione continua del
filo elettrodo, in assenza quindi di corto-circuiti.

Acciai al carbonio e basso legati

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.6mm
- Gamma corrente di saldatura: 180-450A
- Gamma tensione d’arco: 24-40V

- Gas utilizzabile:

miscele Ar/CO, o Ar/CO, -O,
Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili: 1-1.6mm
- Gamma corrente di saldatura: 140-390A
- Gamma tensione di saldatura: 22-32V

- Gas utilizzabile:

miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Alluminio e leghe

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.6mm
- Gamma corrente di saldatura: 120-360A
- Gamma tensione di saldatura: 24-30V
- Gas utilizzabile: Ar 99.9%

Tipicamente il tubetto di contatto deve essere all'interno dell’'ugello di 5-10mm, tanto
piu quanto piu & elevata la tensione d’arco; la lunghezza libera del filo (stick-out) sara
normalmente compresa tra 10 e 12mm.

Applicazione: Saldatura in piano con spessori non inferiori a 3-4mm (bagno molto
fluido); la velocita d’esecuzione e il tasso di deposito sono molto elevati (alto apporto
termico).

6.4.3 Regolazione dei parametri di saldatura in MIG-MAG

6.4.3.1 Gas di protezione

La portata del gas di protezione deve essere impostata in funzione dell’'intensita della
corrente di saldatura e del diametro dell’'ugello:

short arc: 8-14 |/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Tensione di saldatura e velocita del filo

L'impostazione della tensione di saldatura viene eseguita dall’'operatore ruotando la
manopola encoder (FIG. D (8)), Mentre la velocita del filo viene impostata direttamente
sul frontale del traino. Non € possibile impostare direttamente la corrente di saldatura;
questa si ottiene come risultato delle impostazioni di tensione e velocita del filo.
Agendo sul pulsante (FIG. D (9)) & possibile visualizzare la corrente di uscita sul
display (10).

La tensione di uscita & legata alla corrente di uscita secondo la seguente relazione:
V, =(14+0.051, ) dove:

-V, = Tensione di uscita in volt.

- 1, = Corrente di uscita in ampere.

Valori orientativi della corrente con i fili piu comunemente usati sono illustrati in Tabella
(TAB. 4).

7. MANUTENZIONE
A ATTENZIONE! PRIMADIESEGUIRE LE OPERAZIONIDIMANUTENZIONE,

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.
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7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL'OPERATORE.

7.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

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

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

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

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

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

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA® DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

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

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

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

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

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

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

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

- Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99.5%) e nella giusta quantita.
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POSTE DE SOUDAGE A INVERTER POUR LE SOUDAGE MMA, TIG (DC)
LIFT, GOUGING ET MIG-MAG PREVU POUR USAGE INDUSTRIEL ET
PROFESSIONNEL.

Note : Dans le texte qui suit, nous emploierons le terme « poste de soudage ».

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

PDOLO®

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

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

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

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

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

HOOAEHD®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

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

métalliques, etc.)

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

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

poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques de produit

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage

professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I’exposition

humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est

pas garantie.

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

aux champs électromagnétiques :

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

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

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

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

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

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

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

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

- Appareils de classe A :

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique.
- Dans des lieux fermés.
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques

d’explosion.

DOIT étre soumise a I'approbation préalable d’un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir
en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10;
A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc.
Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention

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

A RISQUES RESIDUELS

- RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale
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de portée adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de
sol incliné ou irrégulier, etc.)

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

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la bouteille de
gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute accidentelle (en cas
d’utilisation).

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a I'arc, réalisé pour
le soudage MMA d’électrodes enrobées (rutiles, acides, basiques), pour le soudage
TIG (DC) avec amorgage LIFT, pour le décricage (GOUGING) et pour le soudage
MIG-MAG a arc court et a fusion.

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 avec systéeme « inverter » a I'entrée de la ligne d’alimentation (circuit
primaire) détermine en outre 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 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- Adaptateur bouteille Argon.

- Cable de retour du courant de soudage avec borne de masse.

- Commande a distance manuelle 1 potentiométre.

- Commande a distance manuelle 2 potentiometres.

- Commande a distance a pédale.

- Kit de soudage MMA.

- Kit de soudage TIG.

- Kit pour GOUGING.

- Alimentateur de fil.

- Kit de soudage MIG.

- Masque a obscurcissement automatique : avec filtre fixe ou réglable.
- Réducteur de pression avec manometre.

- Torche avec robinet pour soudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de la ligne d’alimentation.
1~: tension alternative monophasée;
3~: tension alternative triphasée.

3- Symbole S: indique qu'il est possible d’effectuer des opérations de soudage dans
un milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité
immédiate de grandes masses métalliques).

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

8- Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale a vide.

- IJU2 : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
la machine durant le soudage.

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

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

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

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

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

- |, COurant maximal absorbé par la ligne.

- |, courant d’alimentation efficace.

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

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

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

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES

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

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

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE.

4.1 SCHEMA FONCTIONNEL

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

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

Description du poste de soudage (FIG. B1)

1- Entrée ligne d’alimentation triphasée, 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 I'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- Electronique de contréle et de réglage ; contréle instantanément la valeur du
courant de soudage et le confronte a la valeur programmée par I'opérateur ;
module les impulsions de commande des pilotes des IGBT qui effectuent le
réglage ; supervise les systémes de sécurité.

6- Panneau de programmation et d’affichage des parametres et des modes de
fonctionnement.

7- Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

8- Réglage a distance.

9- Alimentateur de fil.

Description de I'alimentateur de fil (FIG. B2)

1- Générateur.

2- Electronique de contrdle et de réglage ; contréle instantanément la vitesse du
moteur et la confronte avec la valeur programmée par I'opérateur.

3- Panneau de programmation des parametres et des modes de fonctionnement.

4- Groupe du dispositif a dévider.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION
4.2.1 Panneau postérieur (FIG. C)
1- Cable d’alimentation (3P + T (Triphasé)).
2- Interrupteur général O/OFF - I/ON.
3- Connecteur pour commandes a distance :
Il est possible d’appliquer au poste de soudage, a I'aide d’'un connecteur a 14
pbles prévu a cet effet sur 'arriere, 3 types différents de commande a distance.
Chaque dispositif est reconnu automatiquement et permet de régler les parameétres
suivants :
- Commande a distance avec un potentiométre :
En mode MMA, TIG LIFT et GOUGING, en tournant le bouton du potentiométre,
on varie le courant de soudage. En mode MIG, en tournant le bouton du
potentiométre, on varie la tension de soudage. Le réglage se fait exclusivement
de la commande a distance.
Commande a distance a pédale :
En mode MMA, TIG LIFT et GOUGING, la valeur du courant est déterminée par
la position de la pédale. En mode MIG, la commande a distance a pédale n’est
pas gérée.
Commande a distance avec deux potentiométres :
1er Potentiométre : En mode MMA, TIG LIFT et GOUGING, il regle le courant de
soudage ; alors qu’en mode MIG, il régle la tension de soudage.
2éme Potentiometre : En mode MMA, il régle TARC FORCE ; alors qu'en mode
MIG, TIG LIFT et GOUGING, le potentiométre n’est pas géré.
En tournant un potentiométre, on affiche le paramétre que I'on est en train de varier
(qui n’est plus contrélable a I'aide du bouton du panneau).

4.2.2 Panneau antérieur FIG. D

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

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

3- Connecteur pour le branchement de I'alimentateur de fil.

4- Panneau de commandes.

5- Bouton de sélection de la commande a distance :
COMMANDE A DISTANCE

=
Om

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

6- Bouton de sélection des modes de soudage :
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Mode de fonctionnement : soudage a I'électrode enrobée (MMA), soudage au fil
(MIG), soudage TIG avec amorgage de I'arc par contact (TIG LIFT) et décricage
(GOUGING).

7- Bouton de sélection des paramétres a programmer.
Le bouton sélectionne le paramétre a régler avec le bouton Encoder (8);
la valeur et I'unité de mesure sont affichées respectivement par les afficheurs (10) et la
led (9a).
N.B. : La programmation des parameétres est libre. |l existe cependant des
combinaisons de valeurs qui n’ont aucune signification pratique pour le soudage ;
dans ce cas le poste de soudage pourrait ne pas fonctionner correctement.

N.B. : REPROGRAMMATION DE TOUS LES PARAMETRES D’USINE
(REINITIALISATION)

En appuyant sur le bouton (7) a l'allumage on remet tous les parametres de
soudage a leur valeur standard.

7a HOT START

En mode MMA, il représente la surintensité initiale « HOT START » (réglage
0+100) avec indication sur lafficheur de lincrémentation proportionnelle
a la valeur du courant de soudage sélectionnée. Ce réglage améliore le
démarrage.

7b COURANT PRINCIPAL (1,)

En mode MMA, TIG LIFT et GOUGING, il représente le courant de soudage,
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mesuré en Ampere. En mode MIG, il représente la tension de soudage.

7c ARC-FORCE ou REACTANCE ELECTRONIQUE

e

[\ | RUTIL |
\
100% | CELLULOSIC |

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE »

(réglage 0+100%) avec indication sur [lafficheur de [lincrémentation
proportionnelle a la valeur du courant de soudage présélectionnée. Ce
réglage améliore la fluidité du soudage, évite que I'électrode ne reste collée au
morceau et permet l'utilisation de divers types d’électrodes. En mode MIG,; il
représente la réactance électronique (réglage 1+10%). Ce réglage détermine
la dynamique du courant durant le soudage. Plus la valeur programmée est
grande, plus la rapidité avec laquelle le courant varie pour faire face aux
variations d’'impédance en sortie sera importante. La programmation de la
valeur correcte dépend beaucoup du type de fil et du matériel utilisé et permet
d’obtenir dans chaque situation un soudage fluide et régulier.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

En mode MMA, il permet d’activer ou d’exclure le dispositif de réduction de la
tension de sortie a vide (réglage YES ou NO). Avec VRD activé, il augmente
la sécurité de I'opérateur quand le poste de soudage est allumé mais non en
condition de soudage.

8- Bouton encoder pour la programmation des paramétres de soudage
sélectionnables avec la touche (7).

9- Bouton pour la sélection des parameétres a visualiser.
Seulement avec led (7b) allumée, il permet de choisir quel parametre faire
apparaitre sur I'afficheur (10). Les paramétres sélectionnables sont le courant de
sortie (1,) ou la tension de sortie (V,).
9a Led rouge, indication de I'unité de mesure.

10- Afficheur alphanumérique.

11- LED de signalisation d’ALARME (la machine est bloquée).
Le rétablissement est automatique a la cessation de la cause de I'alarme.
Messages d’alarme indiqués sur I'afficheur (10) :

- «A.1» : intervention de la protection thermique du circuit primaire.

- «A. 2» : intervention de la protection thermique du circuit secondaire.

- «A.3» : intervention de la protection pour cause de surtension de la ligne
d’alimentation.

- «A.4» : intervention de la protection pour cause de sous-tension de la ligne
d’alimentation.

- «A. 5» : intervention de la protection pour cause de surchauffe des composants
magnétiques.

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

- “A.7" : dépdt de poussiere excessif a lintérieur du poste de soudage,
rétablissement avec :
- nettoyage interne de la machine ;
- touche de I'afficheur du panneau de contréle.

- «A. 8» : Tension auxiliaire en dehors des limites.

Au moment de I'extinction du poste de soudage, pendant quelques secondes, on
peut apercevoir la signalisation « OFF ».
N.B. : MEMORISATION ET AFFICHAGE DES ALARMES
A chaque alarme, les programmations de la machine sont mémorisées. Il est
possible de rappeler les 10 derniéres alarmes de la fagon suivante : .
Appuyer pendant quelques secondes sur le bouton (5) « COMMANDE A
DISTANCE ».
Sur I'afficheur apparait I'inscription « AY.X » ou « Y » indique le numéro de
I'alarme (AO la plus récente, A9 la plus ancienne) et « X » indique le type d’alarme
enregistrée (de 1 a 8, voir AY.1 ... AY.8).

12- Led verte, puissance allumée.

5. INSTALLATION

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

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

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

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

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

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

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

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

de réseau disponibles sur le lieu d’installation.

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

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

- Type A ( ) pour machines monophasées ;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

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

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

5.3.1 Fiche et prise

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

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus
annule l'efficacité du systéeme 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

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

Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de soudage
(en mm2) en fonction du courant maximal distribué par le poste de soudage.

5.4.1 Soudage MMA

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

Branchement du cable de soudage de la pince porte-électrode

Il porte a son extrémité une borne spéciale qui sert a serrer la partie découverte de
I'électrode.

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

Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

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

Recommandations :

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises a
branchement rapide (s’elles sont présentes), pour garantir un contact électrique
parfait : au cas contraire, des surchauffes des connecteurs se produiront engendrant
leur détérioration rapide et une perte d’efficacité.

Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie du morceau en
usinage, en substitution du cable de retour du courant de soudage ; ceci peut étre
dangereux pour la sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

5.4.2 Soudage TIG
Branchement de la torche
- Insérer le cable porte-courant dans la borne a branchement rapide prévue a cet
effet (-).
Branchement du cable de retour du courant de soudage
- Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel il est
posé, le plus prés possible du joint en exécution.
Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+).
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 (quand on utilise du gaz Argon).
Brancher le tuyau d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni ; brancher
ensuite 'autre extrémité du tuyau au raccord présent a cet effet dans la torche TIG
a robinet.
Desserrer la bague de réglage du réducteur de pression avant d’ouvrir le détendeur
de la bouteille.
Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I/min) en suivant les données
d’orientation d’emploi, voir tableau (TAB. 3); d’éventuels ajustements du flux de
gaz pourront étre exécutés durant le soudage toujours en tournant la bague du
réducteur de pression. Vérifier I'étanchéité des tuyaux et des raccords.
ATTENTION ! Toujours fermer le détendeur de la bouteille de gaz quand le
travail est terminé.

5.4.3 Procédé du GOUGING

Branchement de la torche

- La torche pour décricage (GOUGING) est similaire a une pince porte-électrode
MMA. La borne présente a I'extrémité de la torche sert a serrer une extrémité de
I'électrode.

- Le cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) de la machine.

Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

Branchement a I'installation a air comprimé

- S’assurer que le détendeur qui controle le passage de I'air dans la torche est placé
en position fermée.

- Brancher le tuyau d’entrée de I'air a une installation a air comprimé et serrer le
collier fourni.

- Régler la pression de I'air comprimé en fonction de I'électrode utilisée.

5.4.4 Soudage au fil MIG-MAG

Branchement de 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 (quand on utilise du gaz Argon ou
du mélange Ar/CO,).

- Brancher le tuyau d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni ; brancher
ensuite l'autre extrémité du tuyau au raccord prévu a cet effet sur I'arriere de
I'alimentateur de fil et serrer avec le collier fourni.

- Desserrer la bague de réglage du réducteur de pression avant d’ouvrir le détendeur
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de la bouteille.

Branchement de la Torche

- Enfiler la torche dans le connecteur qui lui est dédié en serrant a fond manuellement
la bague de blocage.

- La préparer au premier chargement du fil, en démontant le gicleur et le petit tuyau
de contact, pour en faciliter la sortie.

- Cable du courant de soudage a la prise @ branchement rapide (+).

- Cable de commande au connecteur prévu a cet effet.

- Tuyaux d’eau pour versions a refroidissement a eau (torche refroidie par de 'eau) a
raccordements rapides.

- Faire attention que les connecteurs soient bien serrés pour éviter des surchauffes
et des pertes d’efficacité.

- Brancher le tuyau d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni ; brancher
ensuite l'autre extrémité du tuyau au raccord prévu a cet effet sur I'arriere de
I'alimentateur de fil et serrer avec le collier fourni.

Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Brancher le cable au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel il est posé,
le plus prés possible du joint en exécution.

- Le cable doit étre branché a la prise a branchement rapide portant le symbole (-).

Utilisation d’un dévidoir semi-automatique a basse tension.

A Attention : La machine fournit une tension maximale égale a 80Vdc,
s’assurer que le dévidoir tolére cette tension.

Brancher le dévidoir portable semi-automatique :

- Entrée Positif dévidoir au positif du générateur.

- Pincette masse du dévidoir semi-automatique au potentiel pince masse générateur.
Eteindre le générateur et a I'allumage, maintenir la pression sur la touche de sélection
de I'unité de mesure (A,V,%) jusqu'a la fin du cycle initial.

Successivement, on verra apparaitre l'inscription "Fdr". En agissant sur I'encodeur, on
pourra programmer ON ou OFF sur ['afficheur (Attention ! ON indique Terminal positif
générateur sous tension max 80V). Pour sortir de la programmation, appuyer sur la
touche "sélection des paramétres”. Si la modalité "Fdr" est ON, la led MIG clignote.
Brancher la torche au dévidoir.

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGE MMA

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

Le courant de soudage se régle en fonction du diametre de I'électrode utilisée et du
type de joint que I'on désire effectuer; a titre indicatif, les courants utilisables pour
les différentes diametres 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

8 340 420

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 paramétres de soudage, comme
longueur de I'arc, vitesse et position d’exécution, diametre et qualité des électrodes
(pour une conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de 'humidité dans
les emballages spécifiquement prévus).

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

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

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

6.1.1 Procédé

- En gardant son masque DEVANT LE VISAGE, gratter la pointe de I'électrode sur
le morceau a souder en exécutant un mouvement comme si on devait allumer une
allumette ; c’est la méthode la plus correcte pour amorcer I'arc. Avec le dispositif
VRD actif, 'amorgage de l'arc advient en mettant en contact, puis en éloignant
rapidement I'électrode du morceau a souder.

ATTENTION : NE PAS TAPOTER I'électrode sur le morceau ; on risquerait d’en
endommager I'enrobage ce qui rendrait 'amorgage de I'arc difficile.

- Dés que l'arc est amorcé, essayer de maintenir une distance du morceau
équivalente au diamétre de I'électrode utilisée et maintenir cette distance la plus
constante possible durant I'exécution du soudage ; rappeler que linclinaison de
I'électrode dans le sens de I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.

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

6.2 SOUDAGE TIG

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

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

La saillance normale de I'électrode par rapport au gicleur 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
opportunément préparées (jusqu’a environ 1 mm) aucun matériau d’apport n’est
nécessaire (FIG. H).

Pour des épaisseurs supérieures, il faut des baguettes de la méme composition que
le matériau de base et d’'un diamétre adapté, avec préparation adéquate des bords
(FIG. 1).

Il est opportun, pour une bonne réussite du soudage, que les morceaux soient
soigneusement nettoyés et exempts d’oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

6.2.1 Amorcage LIFT

L'allumage de l'arc électrique s’effectue en éloignant I'électrode de tungsténe du
morceau a souder. Cette modalité d'amorcage cause moins de perturbations électro-
irradiantes et réduit au minimum les inclusions de tungsténe et I'usure de I'électrode.

6.2.2 Procédé

- Poser la pointe de I'électrode sur le morceau avec une légére pression et soulever
I'électrode de 2-3 mm avec quelques instants de retard. On obtient ainsi I'amorcage
de l'arc. Le poste de soudage envoie initialement un courant | aprés quelques
instants, il enverra le courant de soudage programmé.

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée au moyen du bouton encoder
(FIG. D (8)); adapter éventuellement durant le soudage a I'apport thermique réel
nécessaire.

- Veérifier le flux correct du gaz provenant de la torche.

LIFT *

6.2.3 Soudage TIG DC

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

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

Il est nécessaire de pointer I'électrode de Tungsténe en axe avec le ressort, voir
FIG. L, en prenant soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour éviter
des déviations de I'arc. Il est important d’effectuer le meulage dans le sens de la
longueur de I'électrode. Cette opération devra étre répétée régulierement en fonction
de I'emploi et de l'usure de I'électrode ou quand celle-ci a été accidentellement
contaminée, oxydée ou employée de fagon non correcte.

Dans le tableau (TAB. 3) on reporte les données d’orientation pour le soudage TIG
DC.

6.3 PROCEDE DU GOUGING

Le procédé de décricage (GOUGING) utilise un arc électrique qui se déclenche entre
une électrode de carbone, enrobée d’'une fine couche de cuivre et alimentée avec du
courant continu, et le morceau a creuser ; l'arc fait fondre localement le métal qu’un
jet d'air comprimé pourvoit a enlever. Pour le décricage, il faut disposer d’une pince
appropriée a I'électrode qui est branchée au pdle positif du générateur et une valve qui
contréle I'air comprimé. L'électrode de carbone est fixée a la pince avec une saillance
de 70 + 150 mm et est maintenue a environ 45° par rapport au morceau a couper. Cet
angle peut étre réduit jusqu’a 20°. La profondeur du sillon dépend de cet angle et de
la vitesse d’avancement de I'électrode.

Les bords restent recouverts par une couche d’oxydes et de carbures a éliminer par
meulage successif.

Ce procédé peut aussi étre utilisé pour couper des tdles méme si les bords obtenus
sont peu réguliers.

Le courant de décricage doit étre réglé en fonction du diametre de I'électrode utilisée.
A titre indicatif les courants utilisables pour les différents diamétres d'électrode sont :

@ Electrode Courant de soudage (A) Air comprimé Débit
(mm) Min. Max. bar m/h

4 90 150 4.0 15

5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15

350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

6.4 SOUDAGE MIG-MAG

6.4.1 MODE DE TRANSFERT SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte a lieu par une série de court-circuits
successifs de la pointe du fil dans le bain de fusion (jusqu’a 200 fois par seconde).
Aciers au carbone et alliages faibles

- Diamétres de fil utilisables: 0.6-1.2mm
- Gamme du courant de soudage: 40-210A
- Gamme de la tension d’arc: 14-23V

- Gaz utilisable:

CO, o mélanges Ar/CO, 0 Ar/CO, /O,
Aciers inoxydables

- Diamétres de fil utilisables: 0.8-1mm
- Gamme du courant de soudage: 40-160A
- Gamme de la tension d’arc: 14-20V

- Gaz utilisable:

meélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Aluminium et alliages

- Diamétres de fil utilisables : 0.8-1.6mm
- Gamme de courant de soudage: 75-160A
- Gamme de tension d’arc: 16-22V
- Gaz utilisable: Ar 99.9%

La position type du petit tube de contact est au ras de la buse ou Iégérement en saillie
avec les fils les plus fins et les tensions d’arc les plus basses; la longueur libre du fil
(stick-out) est généralement comprise entre 5 et 12mm.

Application: Soudage en toute position, sur faibles épaisseurs ou pour le premier
passage entre chanfreins favorisé par un apport thermique limité et un bain bien
contrdlable.

Remarque: Le transfert SHORT ARC pour le soudage de I'aluminium et des alliages
doit étre effectué avec précautions (en particulier en cas de diamétres de fil >1mm) du
fait du risque de défauts de fusion.

6.4.2 MODE DE TRANSFERT SPRAY ARC (PULVERISATION AXIALE)

La fusion du fil a lieu avec un courant et une tension plus élevés par rapport au "short
arc”; la pointe du fil n’entre plus en contact avec le bain de fusion et de cette pointe,
nait un arc a travers lequel passent les gouttes métalliques provenant de la fusion
continue du fil électrode, donc en absence de court-circuit.

Aciers au carbone et alliages faibles

- Diameétres de fil utilisables: 0.8 -1.6mm
- Gamme de courant de soudage: 180-450A
- Gamme de tension d’arc: 24-40V

- Gaz utilisable:

Aciers inoxydables

- Diameétres de fil utilisables:

- Gamme de courant de soudage:

CO, o mélanges Ar/CO, 0 Ar/CO, /O,

1-1.6mm
140-390A
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Aluminium et alliages

22-32V
mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

Gamme de tension d’arc:
Gaz utilisable:

Diamétres de fil utilisables: 0.8-1.6mm
Gamme du courant de soudage: 120-360A
Gamme de tension d’arc: 24-30V
Gaz utilisable: Ar 99.9%

La position type du petit tube de contact est a l'intérieur de la buse sur 5-10mm,
et proportionnellement a la tension de l'arc; la longueur libre du fil (stick-out) est
généralement comprise entre 10 et 20mm.

Application: Soudage a plat avec épaisseur minimale de 3-4mm (bain tres fluide);

la

6.
6.

vitesse d’exécution et le taux de dépbt sont trés élevés (haut apport thermique).

4.3 Réglage des paramétres de soudage en MIG-MAG
4.3.1 Gaz de protection

Le débit du gaz de protection doit étre programmé en fonction de I'intensité du courant
de soudage et du diametre du gicleur :

arc court : 8-14 |/min ;

arc a fusion : 12-20 I/min ;

6.

4.3.2 Tension de soudage et vitesse du fil

La programmation de la tension de soudage est exécutée par 'opérateur en tournant

le

bouton encoder (FIG. D (8)), alors que la vitesse du fil est programmée directement

sur l'avant du dévidoir. Il n’est pas possible de programmer directement le courant
de soudage ; celui-ci s’obtient comme résultat des programmations de tension et de
vitesse du fil. En appuyant sur le bouton (FIG. D (9)) il est possible d’afficher le courant
de sortie sur I'afficheur (10).

La tension de sortie est liée au courant de sortie selon le rapport suivant :

VZ

=(14+0.051,) ot :
V, = Tension de sortie en volt.
|, = Courant de sortie en ampére.

Les valeurs d’orientation du courant avec les fils les plus communément utilisés sont
illustrées au Tableau (TAB. 4).

7.

ENTRETIEN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN, S’ASSURER

Q
7.

UE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET L’ALIMENTATION SECTIONNEE.
1 ENTRETIEN DE ROUTINE

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

7.

1.1 Torche

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

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

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

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

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

8.

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

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

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.
Apres avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a I'origine en faisant attention que ces derniers n’entrent
pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre
des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a
I'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.

RECHERCHE DES PANNES

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

D’

EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

Le courant de soudage est adéquat au diametre et au type d’électrode ou de fil
utilisé.

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

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

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

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

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

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
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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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SOLDADORA DE INVERTER PARA LAS SOLDADURAS MMA TIG (DC) LIFT,
GOUGING Y MIG-MAG PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

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

- 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 composicion,
concentracion y duracion de la exposicion.

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

0LO®

- 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 idéneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o
cintas aislantes.

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

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

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

) Q ®®®®®

EMF
- El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos

eiscrowsnerc e

electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.

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

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

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

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

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

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

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

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

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

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

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

- Aparato de clase A:

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

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

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

- DEBE 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 medicién 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”.

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada para la masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos
inclinados o no igualados) existe el peligro de vuelco.

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

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

- Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la soldadora.
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2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco, realizada para la
soldadura MMA de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos), para la soldadura
TIG (DC) con cebado LIFT, para el torchado (GOUGING) y para la soldadura MIG-
MAG short y spray arc.

Las caracteristicas especificas de esta soldadora (INVERTER), como la alta velocidad
y la precision de la regulacion, le confieren cualidades excelentes en la soldadura.
La regulaciéon con el sistema "inverter" en la entrada de la linea de alimentacion
(primario) ademas determina una reduccion drastica de volumen tanto del
transformador como de la reactancia de nivelacion, permitiendo la construccion
de una soldadora de volumen y peso extremadamente reducidos, exaltando sus
cualidades de manejabilidad y transportabilidad.

2.2 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador botella Argon.

- Cable de retorno corriente de soldadura completo con masa.

- Control remoto manual 1 potenciémetro.

- Control remoto manual 2 potenciémetros.

- Control remoto de pedal.

- Kit soldadura MMA.

- Kit soldadura TIG.

- Kit para GOUGING.

- Alimentador de hilo.

- Kit soldadura MIG.

- Mascara auto-oscurante: con filtro fijo o ajustable.

- Reductor de presién con manometro.

- Antorcha con grifo para soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1 - Grado de proteccion del envoltorio.

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

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

8- Prestamones del circuito de soldadura:

: tensién maxima en vacio.
-1 7U Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
istfibuidas por la soldadora durante la soldadura.

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

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

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

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

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

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

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA:  veatabla 1 (TAB. 1).

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

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

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

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

Descripcion de la soldadora (FIG. B1)

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

2- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: conmuta la tension de linea

rectificada en tensién alterna de alta frecuencia y realiza la regulacién de la

potencia en funcion de la corriente/tension de soldadura requerida.

Transformador de alta frecuencia; el bobinado primario es alimentado con la

tension convertida por el bloqueo 2; el mismo tiene la funcion de adaptar tension

y corriente a los valores necesarios al procedimiento de soldadura de arco v,

al mismo tiempo, aislar galvanicamente el circuito de soldadura de la linea de

alimentacion.

4- Puente rectificador secundario con inductancia de nivelacion; conmuta la tension
/ corriente alterna suministrada por el bobinado secundario en corriente / tension
continua de ondulacién muy baja.

5- Electrénica de control y regulacién; controla instantaneamente el valor de la
corriente de soldadura y lo compara con el valor configurado por el operador;
modula los impulsos de control de los drivers de los IGBT que realizan la
regulacion; supervisa los sistemas de seguridad.

6 - Cuadro de configuracion y visualizacion de los pardametros y de los modos de
funcionamiento.

w
T

7 - Ventilador de refrigeracion de la soldadora.
8 - Regulacién en remoto.
9 - Alimentador de hilo.

Descripcion del alimentador de hilo (FIG. B2)

1 - Generador.

2 - Electrénica de control y regulacion; controla instantaneamente la velocidad del
motor y la compara con el valor configurado por el operador.

3 - Cuadro de configuracién de los parametros y de los modos de funcionamiento.

4 - Grupo arrastrahilo.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
4.2.1 Cuadro trasero (FIG. C)
1 - Cable de alimentacion (3P + T (Trifasico)).
2 - Interruptor general O/OFF - I/ON.
3 - Conector para controles remotos:
Es posible aplicar a la soldadora, a través de un conector especifico de 14 polos
presente en la parte trasera, 3 tipos distintos de control remoto. Cada dispositivo
es reconocido automaticamente y permite regular los parametros siguientes:
- Control remoto con un potenciometro:
En modo MMA, TIG, LIFT y GOUGING, girando la empufiadura del
potenciémetro se varia la corriente de soldadura. En modo MIG, girando la
empufadura del potencidometro se varia la tensién de soldadura. La regulacién
es exclusiva del control remoto.
Control remoto de pedal:
De forma MMA, TIG, LIFT y GOUGING el valor de la corriente es determinado
por la posicion del pedal. En modo MIG, no se ha previsto el control remoto de
pedal.
Control remoto con dos potenciémetros:
Primer potenciémetro: En modo MMA, TIG LIFT y GOUGING regula la corriente
de soldadura, mientras que en modo MIG regula la tensién de soldadura.
Segundo potenciémetro: En modo MMA regula el ARC FORCE, mientras que en
modo MIG, TIG, LIFT y GOUGING no se prevé el potenciémetro.
Girando un potenciémetro se visualiza el parametro que se esta variando (que ya
no puede controlarse con la empufiadura del cuadro).

4.2.2 Cuadro delantero FIG. D
1- Toma rapida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.
2- Toma rapida negativa (+) para conectar el cable de soldadura.
3- Conector para la conexion del alimentador de hilo.
4- Cuadro de controles.
5- Pulsador de seleccion del control remoto:

CONTROL REMOTO

=
Om

Permite transferir el control de los parametros de soldadura al control remoto.
6- Pulsador de seleccion de los modos de soldadura:
MMA - MIG - TIG - LIFT - GOUGING

Modo de funcionamiento: soldadura de electrodo revestido (MMA), soldadura de
hilo (MIG), soldadura TIG con cebado del arco en contacto (TIG, LIFT) y torchado
(GOUGING).

Pulsador de seleccion de los parametros a configurar.

El pulsador selecciona el parametro que hay que regular con la empufiadura Encoder
(8);

El valor y la unidad de medida se visualizan respectivamente en los display (10) y en
el led (9a).

CUIDADO: La configuracion de los parametros es libre. Si embargo existen
unas combinaciones de valores que no tienen ningun significado practico para la
soldadura; en este caso la soldadora podria funcionar de forma no correcta.

CUIDADO: RECONFIGURACION DE TODOS LOS PARAMETROS DE
FABRICA (RESET)

Apretando el pulsador (7) en el momento del encendido todos los parametros de
soldadura regresan al valor predeterminado.

~
'

7a HOT START
HOT
START

En modo MMA representa la sobrecorriente inicial “HOT START” (regulacién
0+100) con la indicacién en el display del incremento en porcentaje con
respecto al valor de la corriente de soldadura seleccionada. Esta regulacion
mejora la partida.

7b CORRIENTE PRINCIPAL (l,)

En modo MMA, TIG, LIFT y GOUGING representa la corriente de soldadura,
medida en Amperios. En modo MIG representa la tension de soldadura.

7c ARC-FORCE o REACTANCIA ELECTRONICA

o

(RN RuTIL |
\
100% { CELLULOSIC]

En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “ARC-FORCE”
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(regulacién 0+100) con la indicacion en el display del incremento en porcentaje
con respecto al valor de la corriente de soldadura preseleccionada. Esta
regulacion mejora la fluidez de la soldadura, evita el encolado del electrodo
a la pieza y permite el uso de varios tipos de electrodos. En modo MIG
representa la reactancia electronica (regulacion 1+10%). Esta regulacion
determina la dinamica de la corriente durante la soldadura. Cuanto mayor es
el valor configurado, tanto mayor sera la rapidez con que la corriente varia
para enfrentar las variaciones de impedancia en salida. La configuracion
del valor correcto depende mucho del tipo de hilo y del material utilizado y
permite obtener en todas las situaciones una soldadura fluida y regular.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

En modo MMA permite activar o desactivar el dispositivo de reduccion de la
tension de salida en vacio (regulacion YES o NO). Con VRD activado aumenta
la seguridad del operador cuando la soldadora se encuentra encendida pero
no en condiciones de soldadura.

8- Empufiadura encoder para la configuracién de los parametros de soldadura
seleccionables con la tecla (7).

9- Pulsador para la seleccion del parametro a visualizar.
Sélo con el led (7b) encendido, permite elegir cual parametro visualizar en el
display (10). Los parametros seleccionables son la corriente de salida (l,) o la
tension de salida (V,).
9a Led rojo, lndlcacwn de la unidad de medida.

10- Display alfanumérico.

11- LED de sefalizacion ALARMA (la maquina es bloqueada).
El restablecimiento es automatico en el momento en que desaparece la causa de
alarma.
Mensajes de alarma indicados en el display (10):

- “A.1” : intervencion proteccion térmica del circuito principal.

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

- “A. 3" : intervencion de la proteccion para la sobretension de la linea de
alimentacion.

- “A.4” : intervencion de la proteccion para la subtension de la linea de
alimentacion.

- “A.5" : intervencion de la proteccion de la sobretemperatura de los
componentes magnéticos.

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

- “A.7" : depédsito excesivo de polvo en el interior de la soldadora;
restablecimiento con:
- limpieza interna de la maquina;
- tecla display del cuadro de control.

- “A. 8 Tension auxiliar fuera de intervalo.

Enel momento del apagado de la soldadora puede presentarse, durante algunos
segundos, la sefializacion “OFF”.
CUIDADO: MEMORIZACION Y VISUALIZACION DE LAS ALARMAS
Cada vez que se presente una alarma se memorizan las configuraciones
de la maquina. Es posible recuperar las ultimas 10 alarmas, como se indica a
continuacion:
Apretar el pulsador (5) durante algunos segundos “CONTROL REMOTO".
En el display se visualiza la |nscr|p0|on “AY . X", donde “Y” indica el nimero de la
alarma (A0 mas reciente, A9 mas vieja) y “X” indica el tipo de alarma registrada
(de 1 a8, véase AY.1.... AY8)

12- Led verde, potencia encendida.

5. INSTALACION

A jATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

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

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

5.2 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

A JATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con
una capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
peligrosamente.

5.3 CONEXION A LA RED
- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la
chapa de la soldadora correspondan a la 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 satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la
conexién de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor que Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm
(3~).

- La soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

para maquinas trifasicas.

5.3.1 Enchufe y toma

conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado (3P + P.E (3~)) de capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el
relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion. La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios
de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida por la
soldadora, y a la tensién nominal de alimentacién.

jATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace
ineficaz el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para
las cosas (Ej. incendio).

5.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en
mm2) en base a la maxima corriente distribuida por la soldadora.

5.4.1. Soldadura MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos tiene que conectarse al polo positivo

(+) del generador; excepcionalmente la conexion se hace al polo negativo (-) para los

electrodos con revestimiento acido.

Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo

Lleva al terminal un borne especial que sirve para apretar la parte descubierta del

electrodo.

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que se

apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

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

Recomendaciones:

- Girar hasta el fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas rapidas
(si estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario
se produciran recalentamientos de los conectores mismos con su rapido deterioro
y pérdida de eficiencia correspondientes.

- Utilizar cables de soldadura mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenecen a la pieza en elaboracién
para sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar
peligroso para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

5.4.2. Soldadura TIG

Conexion de la antorcha

- Introducir el cable portacorriente al borne rapido correspondiente (-).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

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

Conexion a la botella del gas

- Atornillar el reductor de presion a la valvula de la botella del gas, interponiendo el

adaptador correspondiente que se suministra como accesorio (cuando se utilice el

gas Argon).

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

luego conectar la otra extremidad del tubo al racor correspondiente presente en la

antorcha TIG tipo grifo.

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la botella.

- Abrir la botella y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos indicativos de
uso; (véase la tabla (TABLA 3); los ajustes posibles del aporte de gas podran
realizarse durante la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de
presion. Controlar la retencion de tuberias y racores.
jATENCION! Siempre cerrar la valvula de la botella del gas a la terminacion
del trabajo.

5.4.3 Proceso de GOUGING

Conexion de la antorcha

- La antorcha para el torchado (GOUGING) es similar a una pinza portaelectrodo
MMA. El borne presente en la extremidad de la antorcha sirve para apretar una
extremidad del electrodo.

- El cable tiene que conectarse al borne de la maquina con el simbolo (+).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metdlico en que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

Conexion a la instalacién del aire comprimido

- Comprobar que la valvula que controla el paso del aire en la antorcha se encuentre
en la posicién de cierre.

- Conectar el tubo de entrada del aire a una instalacién de aire comprimido y apretar
la abrazadera entregada.

- Regular la presion del aire comprimido en funcion del electrodo utilizado.

5.4.4 Soldadura de hilo MIG-MAG

Conexion de la botella del gas

- Atornillar el reductor de presién a la valvula de la botella del gas, interponiendo el
adaptador correspondiente que se suministra como accesorio, cuando se utilice el
gas Argoén o la mezcla Ar/CO.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera entregada;
luego conectar la otra extremidad del tubo al racor correspondiente situado en la
parte trasera del alimentador y apretar con la abrazadera entregada.

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la botella.

Conexion de la Antorcha

- Empalmar la antorcha en el conector correspondiente apretando hasta el fondo

manualmente la abrazadera de bloqueo.

Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la tobera y el tubo de

contacto, para facilitar la salida.

Cable de la corriente de soldadura a la toma rapida (+).

Cable de control al conector correspondiente.

Tuberias del agua para versiones R.A. (antorcha refrigerada con agua) a racores

rapidos.

Prestar atencion a que los conectores se hayan apretado correctamente para evitar

recalentamientos y pérdidas de eficiencia.

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

luego conectar la otra extremidad del tubo al racor correspondiente situado en la

parte trasera del alimentador y apretar con la abrazadera entregada.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
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- Conectar el cable a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

- El cable tiene que conectarse a la toma rapida con el simbolo (-).

Utilizacién de arrastre semiautomatico de baja tension.

A Atencion: La maquina suministra una tensién maxima igual a 80 Vcc,

asegurese de que el arrastre admita esta tension.

Conecte el arrastre portatil semiautomatico:

- Entrada positiva de arrastre al positivo del generador.

- Pinza de masa del arrastre semiautomatico al potencial de pinza de la masa del
generador.

Apagar el generador y cuando se encienda mantener apretada la tecla de seleccion

de la unidad de medida (A,V,%) hasta el final del ciclo inicial.

A continuacién, aparecera el mensaje "Fdr". Usando el codificador se podra configurar

en la pantalla ON o OFF (jAtencion! ON indica Terminal positivo generador en tensién

maxima 80V). Para salir de la configuracién apretar la tecla "seleccién de parametros".

Si la modalidad "Fdr" es ON, el led MIG parpadea. Conectar la antorcha al arrastre.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 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 didametro 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:

algunos instantes, se emitira la corriente de soldadura configurada..

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufiadura
encoder (FIG. D (8)); adaptar si necesario durante la soldadura al aporte térmico
necesario real.

- Controlar el flujo correcto del gas desde la antorcha;

6.2.3 Soldadura TIG DC

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

Para la soldadura en TIG, DC con electrodo al polo (-) normalmente se utiliza un
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 una punta en el tungsteno longitudinalmente a la muela, véase
la FIG. L, prestando atencién a que la punta sea perfectamente concéntrica, para
evitar desviaciones del arco. Es importante realizar el amuelado en el sentido de la
longitud del electrodo. Esta operacion tendra que repetirse periédicamente en funcion
del uso y del desgaste del electrodo o bien cuando el mismo se haya contaminado
accidentalmente, oxidado o bien utilizado no correctamente.

En la tabla (TAB. 3) se indican los datos indicativos para la soldadura TIG DC.

6.3 PROCESO DE GOUGING

El procedimiento de torchado GOUGING utiliza un arco eléctrico que se ceba entre
un electrodo especifico de carbdn, revestido con una fina capa de cobre y alimentado
en corriente continua, y la pieza que hay que soldar; el arco funde localmente el metal
que es eliminado por un chorro de aire comprimido. Para el torchado es necesario
tener a disposicion la pinza correspondiente para el electrodo, que se conecta al polo
positivo del generador, y una valvula que controla el aire comprimido. El electrodo de

. carbon se fija a la pinza con una saliente de 70 - 150 mm y se mantiene a unos 45°
@ Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A) con respecto a la pieza que hay que cortar. Este angulo puede reducirse hasta los
Min. Max. 20°. La profundidad del surco depende de este angulo y de la velocidad de avance
del electrodo.
1.6 25 50 Los méargenes quedan cubiertos por una capa de 6xidos y de carburos, que hay que
2 40 80 eliminar mediante amolado sucesivo.
Este proceso puede utilizarse también para cortar chapas, aunque los margenes
25 60 110 obtenidos resulten poco regulares.
30 80 160 La corriente de torchado tiene que regularse en funcién del didmetro del electrodo
: utilizado. A titulo indicativo las corrientes que pueden utilizarse para los diferentes
4 120 200 diametros de electrodos son:
5 150 280 @ Electrodo | Corriente de soldadura (A) Presion del aire Caudal
6 200 350 (mm) Min. Max. bar mé/h
8 340 420 4 90 150 4.0 15
- Tener presente que, a igualdad de diametro de electrodo, se utilizaran valores 5 200 250 4.0 15
elevados de corriente para la soldadura en llano; mientras que para soldadura en 6.4 300 400 4.0 15
vertical o sobrepuesta, deberan utilizarse corrientes mas bajas.
- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas 350 450 5.5 40
de por la intensidad de la corriente elegida, por otros parametros de soldadura 10 450 600 55 40
como la longitud del arco, la velocidad y posicion de la ejecucién, el diametro y la :

calidad de los electrodos (para una correcta conservacion mantener los electrodos
al resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).

- Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dinamico) de la soldadora. Dicho 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 basicos, valores bajos
de ARC-FORCE permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con
electrodos rutilos. La soldadora, ademas, esta equipada con los dispositivos HOT
START y ANTI STICK que garantizan inicios faciles y una ausencia de pegado del
electrodo a la pieza.

6.1.1 Procedimiento

- Manteniendo la mascara FRENTE A LA CARA, hacer rozar la punta del electrodo
en la pieza que hay que soldar, realizando un movimiento parecido al que se hace
para encender una cerilla; éste es el método mas correcto para cebar el arco. Con
el dispositivo VRD activo, el cebado del arco se realiza poniendo en contacto y
luego alejando rapidamente el electrodo desde la pieza que hay que soldar.
ATENCION: NO GOLPETEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de
danfar el revestimiento, dificultando el cebado del arco.

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

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

6.2 SOLDADURA TIG

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que utiliza el calor producido por
el arco eléctrico que se ceba y se mantiene entre un elemento no fusible (Tungsteno) y
la pieza que hay que soldar. El electrodo de Tungsteno es sostenido por una antorcha
apta a transmitirle la corriente de soldadura y proteger el electrodo mismo y el bafio de
soldadura de la oxidacion atmosférica, a través de un flujo de gas inerte (normalmente
Argoén: Ar 99,5%) que sale de la tobera de ceramica (FIG.G).

Para una buena soldadura es imprescindible utilizar el diametro exacto del electrodo
con la corriente exacta (TABLA 3).

La saliente normal del electrodo desde la tobera de ceramica es igual a2 - 3 mmy
puede llegar a 8 mm para las soldaduras angulares.

La soldadura se obtiene por fusién de los margenes de la junta. Para espesores
sutiles oportunamente preparados (de hasta 1 mm) no es necesario el material de
aporte (FIG. H).

Para espesores superiores son necesarias varillas de la misma composicion del
material de base y de didametro adecuado, con la preparacion adecuada de los
margenes (FIG. ). Es oportuno, para un buen resultado de la soldadura, que las piezas
se limpien cuidadosamente y estén libres de 6xido, aceites, grasas, disolventes, etc.

6.2.1 Cebado LIFT

El encendido del arco eléctrico se obtiene alejando el electrodo de tungsteno desde
la pieza que hay que soldar. Esta modalidad de cebado causa menos interferencias
electro-irradiadas y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el desgaste del
electrodo.

6.2.2 Procedimiento
- Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presion y levantar el
electrodo de 2 - 3 mm con algun instante de retraso, obteniéndose de esta forma

el cebado del arco. La soldadora inicialmente emite una corriente | ., ; después de

6.4 SOLDADURA MIG-MAG

6.4.1 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusién del hilo y separacion de la gota producida por corto circuitos sucesivos de la
punta del hilo en el bafio de fusién (hasta 200 veces por segundo).

Aceros al carbono y aleaciones bajas

- Diametros de hilos utilizables: 0.6-1.2mm
- Gama corriente de soldadura: 40-210A
- Gama de tension de arco: 14-23V

- Gas utilizable:

CO, y mezcla Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Aceros inoxidables

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1mm
- Gama corriente de soldadura: 40-160A
- Gama de tension de arco: 14-20V

- Gas utilizable:

mezcla Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminio y aleaciones

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6mm
- Gama corriente de soldadura: 75-160A
- Gama de tension de arco: 16-22V
- Gas utilizable: Ar 99.9%

Normalmente el tubo de contacto debe estar al nivel de la boquilla o debe salir
ligeramente con los hilos mas finos y tensiones de arco mas bajas; la longitud libre
del hilo (stick-out) normalmente estara comprendida entre 5y 12mm.

Aplicacion: Soldadura en cualquier posicion, en espesores finos o para la primera
pasada en bisel favorecida por la aportacién térmica limitada y el bafio bien controlable.

Nota: La transferencia SHORT ARC para la soldadura del aluminio y aleaciones
debe adoptarse con precaucion (especialmente con hilos de diametro > 1mm) ya que
puede presentarse el riesgo de defectos de fusion.

6.42 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA SPRAY ARC
PULVERIZACION)

La fusion de hilo tendra una corriente o tensién mas elevada con respecto a arco
corto; la punta del hilo no entra mas en contacto con el bafio de fusion; de elle tiene
origen un arco a través del cual pasan las gotas metdlicas procedentes de la fusion
continua del hilo electrodo, en ausencia por tanto de cortos circuitos.

Aceros al carbono y aleaciones bajas

(ARCO DE

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6mm
- Gama corriente de soldadura: 180-450A
- Gama tension del arco: 24-40V

- Gas utilizable:

mezcla Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Aceros inoxidables

- Diametros de hilos utilizables: 1-1.6mm
- Gama corriente de soldadura: 140-390A
- Gama tension del arco: 22-32V

- Gas utilizable:

mezcla Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Aluminio y aleaciones

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6mm
- Gama corriente de soldadura: 120-360A
- Gama tension del arco: 24-30V
- Gas utilizable: Ar 99.9%

Normalmente el tubo de contacto debe estar en el interior de la boquilla unos 5-10mm,
tanto mas cuanto mas elevada es la tensién de arco; la longitud libre del hilo (stick-
out) normalmente estara comprendida entre 10 y 20mm.

Aplicacion: Soldadura en plano con espesores no inferiores a 3-4mm (bafio muy
fluido); la velocidad de ejecucion y la tasa de depdsito son muy elevados (alta
aportacion térmica).
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6.4.3 Regulacion de los parametros de soldadura en MIG-MAG

6.4.3.1 Gas de proteccion

El caudal del gas de proteccion tiene que configurarse en funcion de la intensidad de
la corriente de soldadura y del diametro de la tobera:

short arc: 8-14 |/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Tension de soldadura y velocidad del hilo

La configuracion de la tension de soldadura es realizada por el operador, girando
la empufadura Encoder (FIG. D (8)), En cambio la velocidad del hilo se configura
directamente en el frontal del arrastre. No es posible configurar directamente la
corriente de soldadura; ésta se obtiene como resultado de las configuraciones de
tension y velocidad del hilo. Actuando en el pulsador (FIG. D (9)) es posible visualizar
la corriente de salida en el display (10).

La tension de salida se relaciona con la corriente de salida, con la relacion siguiente:
V, = (14+0.05 ,) donde:

-V, = Tension de salida en voltios.

- |, = Corriente de salida en amperios.

Los valores indicativos de la corriente con los hilos usados mas comiUnmente se
indican en la Tabla (TAB. 4).

7. MANTENIMIENTO

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

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

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 difusion
del gas y el consiguiente funcionamiento anémalo.

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan
gastadas y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo,
difusor de gas.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora
pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en 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 electronicas con un cepillo muy suave o
disolventes adecuados.

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

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

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

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencion 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 atencion a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tension con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

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

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, YANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- La corriente de soldadura tiene que ser apta para el diametro y el tipo de electrodo
o hilo utilizado.

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

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

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

- Controlar la tension de linea: si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda
a la eliminacién de este inconveniente.

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

- El gas de proteccién usado sea correcto (Argon 99.5%) y en la justa cantidad.
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FACHMANNISCHE NUTZUNG MIT DEN SCHWEISSVERFAHREN MMA, WIG (DC)
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Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,,SchweiBmaschine* verwendet.

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

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

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

- Nicht an Behdltern schweiRen, die unter Druck stehen.

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

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

POLO®

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

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

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

379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu
schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN
11611) und 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 Vorhangen
zu schiitzen.

- Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)

ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

W
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- Beim Ubergang des Schweistroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kdnnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

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

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBBkabel sind moglichst nahe beieinander zu fixieren.

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

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

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

- SchlieRen Sie das Stromriickleitungskabel moglichst nahe der Schweilfnaht
an das Werkstiick an.

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

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des Schweilstromkreises
lassen.

- Mindestabstand d= 20 cm (Fig. N)

- Gerét der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in
Wohngebéauden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestelit.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

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

- MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener liber Bodenhohe
tétig 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,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmafRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben“ angewendet werden kénnen.
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A RESTRISIKEN

2.

KIPPGEFAHR: Die Schweifmaschine ist auf einer waagerechten Flache
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelméaBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

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

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls verwendet)
immer so absichern, dass sie nicht versehentlich Umfallen kann.

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

EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Di

ese Schweilmaschine ist eine Stromquelle fir das Lichtbogenschweillen im

Verfahren MMA mit umhdillten Elektroden (rutilumhdillt, sauerumhdillt, basischumhiilit),
im Verfahren WIG (DC) mit LIFT-Zindung, fiir das Fugenhobeln (GOUGING) sowie
das MIG-MAG-Schweillen mit Kurzlichtbogen (,Short Arc“) und Sprihlichtbogen
(,Spray Arc").

Wegen ihrer spezifischen Eigenschaften, etwa der hohen Geschwindigkeit und
der Einstellungsprazision, bilrgt diese Maschine (INVERTER) fir eine exzellente
Schweilqualitat.

Durch die Regulierung mit einem ,Invertersystem” am Eingang zur Versorgungsleitung

(P!

rimarstromkreis) konnte aulBerdem drastisch das Volumen sowohl des

Transformators, als auch der Glattungsdrossel reduziert werden, was den Bau
einer auBerst volumen- und gewichtsarmen Schweilimaschine ermdglichte, die sich
hervorragend handhaben und transportieren lasst.

2.2 SONDERZUBEHOR

Adapter Argonflasche.

Schweilstromriickleitungskabel einschlieRlich Masseklemme.
Handfernbedienung 1 Potenziometer.

Handfernbedienung 2 Potenziometer.

Pedalfernbedienung.

MMA-Schweiflsatz.

WIG-Schweilsatz.

GOUGING-SchweiRsatz.

Drahtzufuhreinrichtung.

MIG-Schweilsatz.

Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.
Druckminderer mit Manometer.

Brenner mit Hahn, zum WIG-Schweil3en.

. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Di

e wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweilRmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefal3t:

1-
2-

4-
5-
6-

-]
g
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Schutzart der Umhiillung.

Symbol der Versorgungsleitung:

1~: Wechselspannung einphasig;

3~: Wechselspannung dreiphasig.

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

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

Symbol fir das vorgesehene SchweilRverfahren.

Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweil3maschine.

EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit

Lichtbogenschweilmaschinen.

Seriennummer fir die Identifizierung der Schweifmaschine (wird unbedingt

bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen

und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

Leistungen des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

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

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiRmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine
Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die Schweifmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

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

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweiimaschine
(Zuléssige Grenzen £10%):

- |, ¢ Maximale Stromaufnahme der Leitung.

ma;

- I1e":‘l'atséchliche Stromversorgung.

und den Bau von

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

1

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

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

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1).
BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2).

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

4.

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHALTBILD

Di

e Schweilmaschine besteht im Wesentlichen aus Leistungs- und Steuermodulen

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

Di

ese SchweilRmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung

einer groBen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales SchweilRergebnis
unter allen Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll
auszunutzen, mufl man sich jedoch mit den Betriebsmadglichkeiten auseinandersetzen.

Beschreibung der SchweiBmaschine (ABB. B1)

1-
2-

6-
7-
8-
9-

Eingang dreiphasige  Versorgungsleitung, und
Glattungskondensatoren.

Transistorschaltbriicke  (IGBT-Briicke) und Treiber: Die gleichgerichtete
Leitungsspannung wird in eine hochfrequente Wechselspannung umgeschaltet,
die Leistung wird in Anpassung an den erforderlichen Schweillstrom /
SchweiRspannung geregelt.

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 Lichtbogenschweilverfahren notwendigen Werte anzupassen und
gleichzeitig den Schweilistromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu
isolieren.

Sekundare Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Sie schaltet die / den von
der Sekundarwicklung bereitgestellte(n) Wechselspannung / Wechselstrom in
geringstwellige(n) Gleichstrom / Gleichspannung um.

Kontroll- und Steuerungselektronik: Sie kontrolliert den momentanen Istwert des
Schweil3stroms und vergleicht ihn mit dem vom Bediener vorgegebenen Sollwert.
AuRerdem moduliert sie die regelnden Steuerimpulse der IGBT-Treiber und
Uberwacht die Sicherheitssysteme.

Bedienfeld fur die Einstellung und Anzeige der Parameter und Betriebsarten.
Lifter zum Kuhlen der Schweiimaschine.

Ferneinstellung.

Drahtzufuhreinrichtung.

Gleichrichteraggregat

Beschreibung der Drahtzufuhreinrichtung (ABB. B2)

1-
2-

3-
4-

Generator.

Kontroll- und Steuerungselektronik: Kontrolliert die momentane Istgeschwindigkeit
des Motors und vergleicht sie mit dem vom Bediener vorgegebenen Sollwert.
Bedienfeld flr die Einstellung der Parameter und Betriebsarten.
Drahtvorschubsystem.

4.2 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN.
4.2.1 Riickwartiges Paneel (ABB. C)

1-
2-
3-

Versorgungskabel (3P + E (dreiphasig)).

Hauptschalter O/OFF - I/ON.

Steckbuchse fiir Fernsteuerungen:

Uber die 14-polige Steckbuchse auf der Rickseite lassen sich 3 verschiedene
Fernbedienungsarten an die Schweifmaschine anschlieRen. Alle werden
automatisch erkannt und gestatten die Einstellung der folgenden Parameter:

- Fernbedienung mit einem Potenziometer:

In den Betriebsarten MMA, WIG LIFT und GOUGING wird durch Drehen
am Potenziometerregler der SchweiRstrom verandert. Im Modus MIG wird
durch Drehen am Potenziometerregler die SchweiRspannung verdndert.
Ist eine Fernsteuerung angeschlossen, kann die Einstellung nur mit ihr
vorgenommen werden.

Pedalfernbedienung:

In den Betriebsarten MMA, WIG LIFT und GOUGING wird der Stromwert von
der Pedalstellung bestimmt. Im Modus MIG wird die Pedalfernbedienung nicht
genutzt.

Fernbedienung mit zwei Potenziometern:

1. Potenziometer: In den Betriebsarten MMA, WIG LIFT und GOUGING wird mit
ihm der Schweiflstrom, im Modus MIG die SchweilRspannung geregelt.

2. Potenziometer: Im Modus MMA wird mit ihm die ARC FORCE (dynamische
Stromnachregelung) eingestellt; in den Betriebsarten MIG, WIG LIFT und
GOUGING wird dieses Potenziometer nicht benutzt.

Wird an einem Potenziometer gedreht, erscheint der gerade veranderte Parameter
(der mit dem Regler auf dem Bedienfeld nicht mehr kontrolliert werden kann).

4.2.2 Vorderes Paneel ABB. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des SchweilRkabels.
Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweiltkabels.
Steckbuchse fiir den Anschluss der Drahtzufuhreinrichtung.
Bedienfeld.

Knopf fiir die Auswahl der Fernbedienung:

FERNSTEUERUNG

i <
Om

Gestattet es, die Steuerung der Schweillparameter auf die Fernbedienung zu
Ubertragen.

Knopf flr die Auswahl der Schweil3betriebsarten:

MMA - MIG - WIG LIFT - GOUGING

Betriebsart: Schweifen mit umhiillter Elektrode (MMA), Drahtschweilen
(MIG), WIG-Schweilen mit Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT) und
Fugenhobeln (GOUGING).

Knopf flir die Auswahl der einzustellenden Parameter.

Mit dem Knopf wird der mit dem Encoder-Regler (8) einzustellende Parameter
ausgewahlt.

Der Wert und die MaReinheit werden vom Display (10) und den LEDs (9a) angezeigt.
Anmerkung: Die Einstellung der Parameter ist frei wahlbar. Allerdings gibt es
Wertekombinationen, die fiir das Schweilen keine praktische Bedeutung haben.
In diesen Fallen arbeitet die SchweiRmaschine méglicherweise nicht einwandfrei.

Anmerkung: ZURUCKSETZEN SAMTLICHER PARAMETER AUF DIE
WERKSEINSTELLUNGEN (RESET)

Wenn der Knopf (7) beim Einschalten betétigt wird, werden alle Schweilparameter
auf den Anfangswert zurlickgesetzt.

7a HOT START

Im Modus MMA ist dies der anfangliche Uberstrom der Funktion ,HOT START*
(Einstellungsbereich 0 - 100). Auf dem Display wird ausgewiesen, um wie
viel Prozent der Wert Giber dem ausgewahlten Schweilstromwert liegt. Diese
Einstellung erleichtert den Start.



7b HAUPTSTROM (l,)

In den Betriebsarten MMA, WIG LIFT und GOUGING ist dies der in Ampere
gemessene Schweil3strom, im Modus MIG die Schwei3spannung.

7c ARC-FORCE oder ELEKTRONISCHE REAKTANZ

(AN | RuTIL |
\m
100% | CELLULOSIC |
Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-
FORCE" (Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird ausgewiesen,
um wie viel Prozent der Wert Gber dem vorgewahlten Schweilstromwert liegt.
Durch diese Einstellung laufen die SchweiRarbeiten fliissiger ab, das Anhaften
der Elektrode am Werkstiick wird vermieden und der Einsatz verschiedener
Elektrodenarten ist moglich. Im Modus MIG ist dies die elektronische
Reaktanz (Einstellungsbereich 1 - 10%). Durch diese Einstellung wird
die Stromdynamik wahrend des Schweillens vorgegeben. Je gréRer der
Einstellwert, desto schneller wird der Strom verandert, um sich Anderungen
der Ausgangsimpedanz anzupassen. Die Wahl des richtigen Einstellwertes
hangt stark davon ab, welcher Draht und welcher Werkstoff verwendet
werden, und gestattet in jeder Situation ein fliissiges und regelmaRiges
SchweilRen.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

Im Modus MMA kann die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung
am Ausgang ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung YES oder NO).
Durch die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhéht, wenn die
Schweilmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweif3t.

8- Encoder-Regler fir die Einstellung der mit der Taste (7) auswahlbaren
Schweilparameter.

9- Knopf fir die Auswahl des anzuzeigenden Parameters.

Nur wenn die LED (7b) leuchtet, kann mit diesem Knopf bestimmt werden,
welcher Parameter auf dem Display (10) angezeigt wird. Die zur Wahl stehenden
Parameter sind der Ausgangsstrom (l,) und die Ausgangsspannung (V,).

9a Rote LED, Anzeige der Mal&emﬁelt

10- Alphanumerisches Display.

11- LED fiir die ALARM-Anzeige (die Maschine wird stérungsbedingt abgeschaltet).
Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die
Alarmursache behoben ist.

Auf dem Dlsplay (10) angezeigte Alarmmeldungen:
- AT Der Thermoschutz des Primérkreises hat ausgelost.
WAL 2° . Der Thermoschutz des Sekundarkreises hat ausgelost.

LA.3“ : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgel6st.

y Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.

Der Ubertemperaturschutz der Magnetkomponenten hat ausgelost.

Der Phasenausfallschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.

Zu groRe Staubablagerungen innerhalb der Schweiffmaschine. Dies

ist folgendermaRen zu beheben:

- Innenreinigung der Maschine;

- Displaytaste des Bedienfeldes.

- LA 8" Hilfsspannung auRerhalb des zuldssigen Bereiches.

Beim Ausschalten der Schweilmaschine kann es vorkommen, dass fiir einige
Sekunden ,,OFF* erscheint.

Anmerkung: SPEICHERUNG UND ANZEIGE DER ALARME

Bei jedem Alarm werden die Maschineneinstellungen gespeichert. Die letzten 10
Alarme lassen sich wie folgt aufrufen:

Einige Sekunden lang den Knopf (5) ,FERNSTEUERUNG" driicken.

Auf dem Display erscheint das Kirzel ,AY.X“, wobei ,Y* die Alarmnummer
angibt (A0 bezeichnet den jungsten, A9 den altesten Alarm) und ,X“ die Art des
registrierten Alarms (1 bis 8, siehe AY.1 ... AY.8).

12- Griine LED, Netzversorgung eingeschaltet.

Nou s
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5. INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION
UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE
SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNT WERDEN. )
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

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

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

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der Schweillmaschine so aus, dafl der Ein- und
Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls
vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, daR keine leitenden Staube, korrosiven
Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt werden.

Um die Schweilmaschine herum mussen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

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

5.3 NETZANSCHLUSS

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

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

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende Differenzialschaltertypen
benutzt werden:
-Typ A( ) fur einphasige Maschinen;

-Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu
werden, empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieRen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.228ohm
(1~), Zmax = 0.283ohm (3~) haben.

- Die Schweilmaschine gentigt den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stecker und Buchse

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

ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) 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 fiir den jeweiligen maximal abgegebenen Schweiflstrom der
Schweilmaschine die empfohlenen Werte fir den Querschnitt des Schweil’kabels
aufgefiihrt (in mm?).

5.4.1 MMA-Schweifen

Fast alle umhiiliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlief3en.

Nur sauerumhiilite Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

Anschluss SchweiBkabel Elektrodenklemme

Am Ende des SchweilRkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke

Teil der Elektrode festhalt.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlief3en.

Anschluss SchweiRstromriickleitungskabel

Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstlick oder der Metallbank zu

verbinden, auf dem das Werkstlck aufliegt.

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

Empfehlungen:

- Die Stecker der SchweilRkabel sind bis ganz hinten in die Schnellanschlisse
(falls vorhanden) einzudrehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt
sicherzustellen. Andernfalls Uberhitzen die Stecker, verschleiRen vorzeitig und
werden funktionsuntiichtig.

- Die Schweiftkabel missen so kurz wie méglich gehalten werden.

- Vermeiden Sie es, anstelle des Schweilistromriickleitungskabels Metallstrukturen
zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehodren. Dies kann die Sicherheit
gefahrden und zu unbefriedigenden Schweillergebnissen fiihren.

5.4.2 WIG-SchweiBen
Anschluss Brenner
- Das Strom filhrende Kabel in den zugehérigen Schnellanschluss (-) einfligen.
Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels
- Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schweilnaht an das Werkstiick oder an den
Metalltisch anzuschlieen.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlielen.
Anschluss an die Gasflasche
- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Hierzu dazwischen ein
spezielles Reduzierstlick einfligen, das als Zubehor erhéltlich ist (wenn Argongas
genutzt wird).
Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieRen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen. Dann das andere Schlauchende an das
zugehdrige Verbindungsstick anschliefen, das sich im WIG-Brenner mit Hahn
befindet.
Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet
wird.
Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR den Richtwerten regeln,
welche die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt (TAB. 3). Eine mdgliche
Nachregelung der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweil’ens
mit der Ringmutter des Druckminderers vorgenommen werden. Prifen Sie die
Leitungen und Verbindungsstiicke auf Dichtigkeit.
ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets zu
schlieRen.

5.4.3 GOUGING-Verfahren

Anschluss Brenner

- Der zum Fugenhobeln (GOUGING) verwendete Brenner &hnelt einer
Elektrodenklemme im MMA-Verfahren. Die Klemme am Ende des Brenners dient
dazu, ein Ende der Elektrode festzuhalten.

- Das Kabel ist Gber die Klemme mit dem Symbol (+) an die Maschine anzuschlieRen.

Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist mdglichst nahe der Schweilnaht an das Werkstlick oder an den
Metalltisch anzuschlieRen.

Anschluss an die Druckluftanlage

- Stellen Sie sicher, dass das Ventil, das den Luftstrom im Brenner kontrolliert, sich in
SchlieRposition befindet.

- Das Lufteintrittsrohr an eine Druckluftanlage anschlieRen und die in der Lieferung
enthaltene Rohrschelle festziehen.
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- Den Luftdruck geméaR der verwendeten Elektrode regeln.

5.4.4 MIG-MAG-Drahtschweifen

Anschluss der Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Wenn Argongas
oder ein Gemisch aus Argon und CO, genutzt wird, ist dazwischen ein spezielles
Reduzierstiick einzufiigen, das als Zubehér erhaltlich ist.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen. Dann das andere Schlauchende an das
zugehorige Verbindungsstiick hinten auf der Drahtzufuhreinrichtung anschlieRen
und mit der zum Lieferumfang gehérenden Schelle befestigen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet
wird.

Anschluss des Brenners

- Den Brenner in die dafiir vorgesehene Steckbuchse einfigen und die zum
Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben.

- Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vor, indem Sie
die Diise und das Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.

- Das SchweiRstromkabel an den Schnellanschluss (+) legen.

- Das Steuerkabel gehort in die zugehorige Steckbuchse.

- Die Wasserleitungen fir die Versionen R.A. (wassergekihlter Brenner) gehéren an
die Schnellkupplungen.

- Achten Sie darauf, dass die Steckverbinder richtig arretiert werden, um
Uberhitzungen und Leistungsverlusten vorzubeugen.

- Das Gaseintrittsrohr an den Minderer anschlieBen und die im Lieferumfang
enthaltene Schelle befestigen. Dann das andere Rohrende an das zugehorige
Verbindungsstlick auf der Rickseite der Drahtzufuhreinrichtung anschlieBen und
die zum Lieferumfang gehdrende Schelle festziehen.

Anschluss des Schweilstromriickleitungskabels

- Das Kabel mdglichst nahtnah mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbinden,
auf der das Werkstiick aufliegt.

- Das Kabel ist an den Schnellanschluss mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

Verwendung von halbautomatischem Vorschub in Niedrigspannung.

A Achtung: Die Maschine liefert eine Héchstspannung von 80 VDC. Es

muss sichergestellt sein, dass der Vorschub diese Spannung bewiiltigt.

Den tragbaren halbautomatischen Vorschub anschlieRen:

- Positiver Eingang Vorschub an den positiven Eingang des Generators.

- Masseklemme des halbautomatischen Vorschubs an die Masseklemme des
Generators.

Den Generator ausschalten. Beim Anschalten, die Auswahltaste der MaReinheit (A, V,

%) so lange gedriickt halten, bis der Anfangszyklus beendet ist.

Danach erscheint der Schriftzug ,Fdr®. Mithilfe des Encoders kann am Display ON

oder OFF eingestellt werden (Achtung: ON steht fur eine max. Spannung von 80 V

am positiven Anschluss des Generators). Zum Verlassen dieser Einstellung die Taste

,Parameterauswahl” driicken. Die LED MIG blinkt, wenn der Modus ,Fdr* auf ON

steht. Den Brenner mit dem Vorschub verbinden.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 MMA SCHWEISSEN

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

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

Schweilstrom (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
8 340 420

- Beachten Sie, daR bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hohere
Stromwerte fiir Schweillarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schweilen in
der Vertikale oder tGber dem Kopf ver wendet werden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden nicht nur von
der gewahlten Stromstérke bestimmt, sondern auch von den anderen
Schweilparametern wie der Lichtbogenlange, der Ausflihrungsgeschwindigkeit
und, dem Durchmesser und der Gite der Elektroden (Elektroden werden am
besten in den entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschitzt sind).

- Die Schweileigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches
Verhalten) der Schweilmaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder
Uber die Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.

- Bitte beachten Sie, da hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen hoéheren
Einbrand hervorrufen und das Schweilen in jeder Lage typischerweise mit
basischen Elektroden ermdglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte bringen einen
weicheren Lichtbogen ohne Spritzer hervor, gearbeitet wird typischerweise mit
Rutilelektroden.

- Die SchweiBmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI
STICK ausgestattet, die den Start unterstiitzen und verhindern, daR die Elektrode
mit dem Werkstiick verklebt.

6.1.1 Vorgehensweise

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung Uber das Werkstlck reiben, als wollte man ein Streichholz anziinden.
Dies ist die korrekteste Methode fiir das Ziinden des Lichtbogens. Wenn die
Einrichtung VRD aktiviert ist, wird der Lichtbogen geziindet, indem man die
Elektrode in Kontakt mit dem Werkstiick bringt und sie dann rasch abhebt.
ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei die
Gefahr besteht, dass die Umhillung beschadigt und die Lichtbogenziindung
erschwert wird.

- Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstiick zu halten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht
wird. Dieser Abstand sollte wahrend des Schweillens so konstant wie mdglich
gehalten werden. Bitte denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung
um etwa 20 bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.

- Am Ende der Schweilnaht das Ende der Elektrode im Verhaltnis zur

Vorschubrichtung leicht zurlick Uber den Krater fihren, um diesen aufzufillen.
Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen
erlischt (Erscheinungsformen der Schweifinaht - ABB. M).

6.2 WIG-SCHWEISSEN

Beim WIG-SchweilRen 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 Schweilstrom auf die Elektrode zu Ubertragen und die Elektrode
und das Schweil3bad durch einen von der Keramikdise abgegebenen Inertgasstrom
(normalerweise Argon - Ar 99,5%) vor atmosphérischer Oxidation zu schiitzen (ABB.
G

Fireingutes SchweilRergebnisistesunabdingbar, denrichtigen Elektrodendurchmesser
mit genau dem richtigen SchweilRstrom zu verwenden (siehe TAB. 3).

Die Elektrode steht normalerweise 2 - 3 mm aus der Keramikduse hervor. Dieser Wert
kann bei EckschweilRungen 8 mm erreichen.

Die Schweiflung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoRRrander. Bei dinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstiicken (bis etwa 1 mm Dicke) ist Zusatzwerkstoff
nicht erforderlich (ABB. H).

Bei groReren Starken sind Schweillstabe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die
Rander missen sachgerecht prapariert werden (ABB. 1). Damit die Schweiung
gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt und frei von Oxiden,
Olen, Fetten, Lésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

6.2.1 LIFT-Ziindung

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die Wolfram-Elektrode vom
Werkstiick fortbewegt. Diese Art der Ziindung verursacht weniger durch elektrische
Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-Einschliisse sowie den
Elektrodenverschlei? auf ein MindestmalR.

6.2.2 Vorgehensweise

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstiick aufsetzen und einige
Augenblicke spater die Elektrode zur Zindung des Lichtbogens 2 bis 3 mm
weit abheben. Die SchweiRmaschine gibt anfanglich den Strom | .., ab, einige
Augenblicke spater wird der eingestellte Schweilstrom bereitgestellt.

Den Schweillstrom mit dem Encoder-Regler (ABB. D (8)) auf den gewiinschten
Wert einstellen und wahrend des Schweillens bei Bedarf an den tatsachlich
notwendigen Warmeeintrag anpassen.

- Bitte prifen, ob der korrekte Gasstrom aus dem Brenner austritt.

6.2.3 WIG-GLEICHSTROMSCHWEISSEN

Das WIG-DC-Schweiflen eignet sich fir alle niedrig und hoch legierten
Kohlenstoffstédhle sowie fiir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren
Legierungen.

Zum WIG-Gleichstromschweillen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im
Allgemeinen Elektroden mit 2% Thorium (rot gefarbtes Band) oder mit 2% Cer (grau
gefarbtes Band) verwendet.

Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, sieche ABB. L. Zu
beachten ist dabei, dass die Spitze vollig konzentrisch ist, damit der Lichtbogen
nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu schleifen. Je
nach Gebrauch und Verschleil® der Elektrode regelméRig nachschleifen. Dies gilt
auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist.

In TAB. 3 sind Richtwerte fiir das WIG-Gleichstromschweien aufgefiihrt.

6.3 GOUGING-VERFAHREN

Beim GOUGING-Verfahren, das zum Fugenhobeln eingesetzt wird, kommt ein
elektrischer Lichtbogen zur Verwendung, der zwischen einer speziellen, diinn mit
Kupfer iberzogenen und mit Gleichstrom gespeisten Kohleelektrode und dem zu
fugenden Werkstiick gezogen wird. Das Metall wird von dem Lichtbogen ortlich
aufgeschmolzen und von einem Druckluftstrahl abgetragen. Erforderlich sind beim
Fugenhobeln eine spezielle Elektrodenklemme, die an den Pluspol des Generators
angeschlossen wird, und ein Ventil, das die Druckluft kontrolliert. Die Kohleelektrode
ist mit einem Uberstand von 70 bis 150 mm an der Klemme befestigt und wird etwa 45°
zum Werkstiick geneigt gehalten. Dieser Winkel kann bis auf 20° reduziert werden.
Die Fugungstiefe hangt von diesem Winkel und der Geschwindigkeit ab, mit der die
Elektrode vorwartsgeflhrt wird.

Die Rénder sind nach dem Fugen mit einer Oxid- und Karbidschicht Uberzogen, die
anschliefend abgeschliffen wird.

Das Verfahren kann auch eingesetzt werden, um Bleche zu trennen; allerdings sind
hier die entstehenden Rander nicht sehr regelmafig.

Der Fugungsstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode zu
bemessen. Naherungsweise konnen die folgenden Stromwerte fiir verschiedene
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode SchweiBstrom (A) Luftdruck Durchsatz
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 SCHWEISSEN MIG-MAG

6.4.1 UBERTRAGUNGSART SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes sowie das Abtrennen des Tropfen wird durch
aufeinanderfolgende Kurzschliisse der Drahtspitze im Schmelz- bad (bis zu 200 Mal/

Sek.) erzielt.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0.6-1.2mm
- Schweilstrom: 40-210A
- Bogenspannung: 14-23V
- Gasart: CO, und Ar/CO,, Ar/CO, /O,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 0.8-1mm
- Schweildstrom: 40-160A
- Bogenspannung: 14-20V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0.8-1.6mm
- Schweildstrom: 75-160A
- Bogenspannung: 16-22V
- Gasart: Ar 99.9%
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Typischerweise mu das Kontaktrohr biindig mit der Dlse liegen oder die diinneren
Drahte schauen leicht hervor bei der niedrigsten Lichtbogenspannung; die Léange des
freiliegenden Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm.

Anwendung: Schweillen in allen Lagen von diinnwandigen Werkstoffen oder im
ersten Schweilgang innerhalb von Gehrungen, unterstltzt durch den begrenzten
Warmeeintrag und das gut kontrollierbare Schmelzbad.

Anmerkung: Der SHORT ARC - Ubergang beim Schweien von Aluminium und
Legierungen mull mit Vorsicht angewendet werden (besonders bei Drahten mit
Durchmesser >1mm), weil die Gefahr von Schmelzfehlern besteht.

6.4.2 UBERTRAGUNGSART SPRAY ARC (SPRUHLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes stellt sich bei héherer Spannung und hdherem Stromwert
ein als bei Short Arc: die Drahtspitze kommt nicht mehr mit dem Schmelzbad in
Kontakt; von der Spitze aus spannt sich ein Bogen, den die Metalltropfen, die beim
ununterbrochenem Schmel zen des Drahtes entstehen, durchlaufen. Kurzschliisse
fehlen also.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0.8-1.6mm
- SchweiRstrom: 180-450A
- Bogenspannung: 24-40V
- Gasart: Ar/CO, 0 Ar/CO, /0,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 1-1.6mm
- SchweiRstrom: 140-390A
- Bogenspannung: 22-32V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0.8-1.6mm
- SchweiRstrom: 120-360A
- Bogenspannung: 24-30V
- Gasart: Ar 99.9%

Das Kontaktrohr steckt im Normalfall 5-10mm innerhalb der Dise, je héher die
Lichtbogenspannung, desto tiefer das Kontaktrohr; die Lange des freiliegenden
Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 10 und 20mm.

Anwendung: Waagerechtes Schweillen bei Dicken nicht unter 3-4mm (sehr
dinnflissiges Schmelzbad); Die Ausfihrungsgeschwindigkeit und das Nahtvolumen
sind sehr hoch (hoher Warmeeintrag).

6.4.3 Einstellung der SchweiBparameter im MIG-MAG-Verfahren
6.4.3.1 Schutzgas

Der Schutzgasdurchsatz muss
Diisendurchmesser gewahlt werden:
Short Arc: 8-14 I/min

Spray Arc: 12-20 |/min

nach der Schweillstromstéarke und dem

6.4.3.2 SchweiBspannung und Drahtgeschwindigkeit

Die Schweilspannung wird vom Bediener durch Drehen am Encoder-Regler
(ABB. D (8)) eingestellt, die Drahtgeschwindigkeit direkt auf der Vorderseite des
Drahtvorschubsystems. Der Schweil3strom Iasst sich nicht direkt einstellen, vielmehr
ergibt er sich aus den Einstellungswerten der Spannung und der Drahtgeschwindigkeit.
Mit dem Knopf (ABB. D (9)) kann der Ausgangsstrom auf dem Display (10) angezeigt
werden.

Die Ausgangsspannung ist nach der folgenden Beziehung an den Ausgangsstrom
gebunden:

V, =(14+0.051, ), wenn:

-V, = Ausgangsspannung in Volt.

- |, = Ausgangsstrom in Ampere.

Richtwerte fiir den Schweifistrom bei Verwendung der géangigsten Drahte sind in der
Tabelle aufgefiihrt (TAB. 4).

7. WARTUNG

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

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

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heille Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunféahig
ware.

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

- Verbinden Sie sorgfaltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

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

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG "

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

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

- In regelmaRigen Zeitabstdnden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung abhangen, muss das Innere der Schweimaschine
inspiziert werden. Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer
sehr weichen Blrste 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 Schweimaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

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

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

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR
SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN
SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Der Schweillstrom muss an den Durchmesser und die Art der verwendeten
Elektrode oder des benutzten Drahtes angepasst sein.

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

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

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

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,
bleibt die Schweimaschine 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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VMHBEPTOPHbIA CBAPOYHbIA AMNMAPAT OJ1 CBAPKA MMA, TIG (DC) LIFT,
GOUGING U MIG-MAG, NPEOYCMOTPEHHbIA ANA MPOMBILWNEHHOIO U
NMPO®ECCUOHAIIBHOIO UCMOJIb30BAHUA.

MpumeyaHue: [anee B TekcTe GyaAeT MCNONb30OBaTbCA TEPMUH «CBapOYHbIN
annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AIYTOBOW CBAPKE

Pa6Gounit gomkeH ObiTb XOpPOLWO 3HAaKOM C Ge3onacHbIM MCMONb30BaHUEM
CBapoYHOro annaparta ¥ O3HaKOMIeH C pUCKaMW, CBSI3aHHbIMU C MPOLIECCOM
AYroBOW CBapku, ¢ COOTBETCTBYKOLIMMW HOPMamu 3aluTbl U aBapUNHbIMU
cUTyauusimMu.

(Cm. Takke ctaHpgapt “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnsA AyroBon cBapku. YacTtb
9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”).

/N

- W3beraTb HeMnocpeACTBEHHOro KOHTaKTa C 3NeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapkKu,
Tak Kak B OTCYTCTBUM HArpy3kud HamnpsikeHue, nogaBaemoe reHepaTopoMm,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb onacHo.

- OTcoeaAvHATb BUMKY MallMHbI OT 3NIEKTPUYECKOW CeTU nepen NpoBeAeHMEM
nobbix paboT no coeauHeHUIo kabenen cBapku, MeponpuAaTUi No NpoBepke
M PEMOHTY.

- BbIkniouyaTb CBapoOYHbIM annapat U OTCOeAWHSITb MUTaHWe nepen TeM, Kak
3aMEeHUTb U3HOLUEHHbIE AeTarin CBapoO4YHOW ropernku.

- BbINOMHUTL 3NEKTPUYECKYI YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AEWUCTBYHOLUM
3aKoHoAaTeNbCTBOM U NpaBUaMmn TeXHUKU 6e3onacHoCcTuU.

- CoeAuHSsITb CBAapOYHY0 MALUMHY TONMbLKO C CeTbI MUTAHUS C HEeNTpPamnbHbLIM
NPOBOAHUKOM, COEAUHEHHbIM C 3a3eMIIeHUeM.

- Y6eauTbcsl, YTO po3eTka CeTU MNpPaBUINIbLHO COeAWHEHa C 3a3eMsleHUeM
3aWmThbI.

- He nomnb3oBaTbCA annapatoM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELIEHUSX, U He
npousBoAUTe CBapKy noj AoXAeM.

- He nonb3oBaTbcA kabenem c MOBPEXAEHHOW M3ONALUMEA UNU C NIIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSIX.
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- He npoBoauTb cBapo4HbiXx pPaboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTOpble coaepXanu Xuakue unv rasoobpasHble roptroume BelecTsa.

- He npoBoauTb cBapouHbIX pPaboT Ha MaTepuanax, YUCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNachk XfopocoAepXalluMU PacTBOPUTENAMM MNKU NoGNM3ocTM OT
yKa3aHHbIX BellecTB.

- He npoBoauTb cBapKy Ha pe3epByapax noj AaBrieHUeM.

- Youpatb ¢ paGoyero mecta Bce roproume matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,
Oymary, TpAnku 1 1.4.).

- O6GecneuynTb AOCTATOYHYIO BEHTUMNALMIO paGoyero MecTa Ui Nomnb3oBaTbCA
cneuManbHbIMU BbITSXKKaMU AnNs  yaaneHuss Abima, o6pasyoulerocs B
npouecce cBapku psigom ¢ ayrovi. Heo6xoammo cuctemaTyeckn npoBepsiTh
BO34elCTBME AbIMOB CBapku, B 3aBUCMMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLIeHTpauumn
1 NPOAOIMKUTENBHOCTU BO3AEUCTBUA.

W3beraifTe HarpeBaHusi 6anrnoHa pasnUYHbLIMU UCTOYHUKAMK Tenna, B TOM
yucre U NPSIMbIMU CONMHEYHbIMY Nly4amu (ecnu Ucnonb3yeTcs).

P0LO®

- OGecneybTe [OMKHYIO 3MEeKTPUYECKYIO W3ONALUIO  MeXAy ropenkoun,
o6pabaTbiBaeMoW AeTanbio M 3a3eMieHHbIMA MeTannuyeckummn aeTansmu,
KOTOpble MOTyT HaxoAUTLCA NO6NU3ocTU (B paguyce AOCAraemMocTH).

Kak npaBuno, aTo MOXXHO o6ecne4nTb, MCNONb3ys Nep4aTku, o6yBb, FONOBHbIE
y6opbl M oaexay, NpeaycMOTPeHHble ANs 3TUX Leneil M MnocpeacTBOM
MCNONb30BaHUA U30NALIMOHHbIX MOACTAaBOK MU KOBPUKOB.

- Bcerma 3sawmwanTte rnasa, WCMNonb3yA COOTBETCTByHOWME UNBLTPbI,

cooTBeTCcTBYylOLWMe Tpe6oBaHusam ctaHpaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
YyCTaHOBIEHHble HAa Mackax WM Kackax, COOTBETCTBYHOLIUX TpeGoBaHMAM
ctaHpapTta UNI EN 175.
WUcnonb3yite cneumanbHy 3aLUUTHYHO OTrHECTOWKYH opexny
(cooTBeTcTBYOWYIO TpeGoBaHusam ctaHpgapta UNI EN 11611) u cBapoyHbie
nepyatku (cooTBeTcTBylolMe Tpeb6oBaHusim cTtaHpapta UNI EN 12477),
cneas 3a TeM, 4YTOGbl 3nNuMAepMUC He noABeprancs Obl BO3AeCTBUIO
ynbTpachMoneToBbiX U WMH(paKpacHbIX Jy4yew, U3NyvaembiX [OYrou;
Heo6XoAuMMO Takke 3alUTUTb NioAeNr, HaxoAsAWwMXcA BONU3M CBapoO4HOMN
AYTY, UCMONb3Ys HeoTpaxaloLue IKpaHbl UMK TEHTbI.

- YpoBeHb wyma: Ecnu BcneAcTBMe BbINONMHEHUSA OCOGEHHO WMHTEHCUBHOW
CBapKu exe[HeBHbI YypOoBeHb BO3AeWCTBUA Ha pabotHukoB (LEPd) paBeH
unu npesBbliwaet 85 gb(A), Heo6xoAMMO ucnonb3oBaTb UHAUBUAYaNbHbIE
cpeacTBa 3awuThl (Tab. 1).
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EMEF
SAFE
- MpoxoxaeHWe  CBapoO4YHOro Toka MPUMBOAUT K  BO3HUMKHOBEHUIO
anekTpomMarHuTHbIX nonewn (EMF), Haxoaawmxca pAaoM ¢ KOHTYPOM CBapKu.
OnekTpoMarHUTHbIE MONSi MOFyT OTpUUATeNbHO BNUATbL Ha HeKoTopble
MeAVMUMHCKMe annapatbl (Hanpumep, BoAWUTENb CepAeYHOro  pUTMA,
pecnupartopbl, MeTannMyeckue nporesbl U T. 4.).
HeoGxoaMMo npuUHATL COOTBETCTBYHOLWIME 3alUUTHble Mepbl B OTHOLUEHUU
nioAei, UMeroWMX YKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cneayet 3anpeTuTtb
AOCTYN B 30HY paboTbl CBapO4HOro annapara.
OToT CBapouYHbIA annapaT yAOBNEeTBOPSAET TEeXHUYECKUM CcTaHAapTam
M3nenus ANsA UCMNonb30BaHMA MCKIOYUMTENbLHO B MPOMbILWNEHHON cpefe B
npodeccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbIM
npepaenam, kacarwLMMca Bo3AeNCTBUA Ha YerloBeKa 3MeKTPOMarHMTHbIX nonewn
B ObITOBbIX YCIIOBU fiX.

OnepaTtop p[omkeH uWcMonb3oBaThb creaylolme npoueaypbl

COKpPaTUTb BO3AEeNCTBUE IMEKTPOMArHMTHbIX NOneu:

- MpuKpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnnxke ABa kKabens cBapku.

- [lepxaTb ronoBy M TyNOBULLE KaK MOXHO Aariblle OT CBapO4YHOro KOHTypa.

- Hukoraa He HaMaTbIBaTb CBapo4Hble kKabenu BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapkKy, ecnu Balue Terlo HaxoAUTCA BHYTPU CBAapOYHOro KOHTYypa.
[epxaTb 06a kabens ¢ 0O4HOM M TOM Xe CTOPOHbI Tena.

- CoeAnHUTb 06GpaTHbIN Kabenb CBapO4YHOro ToKa CO CBapMBaeMoW AeTanbio

KaK MOXHO Gruxe K BbINONIHIEMOMY COEANHEHUIO.

He BecTn cBapKy psiioM cO CBapo4HbIM annapaTtoM, CUAsi Ha HEM Wnu

onupasicb Ha CBapo4Hbi annapart (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

He ocTtaBnATb heppMMarHuTHbIe NpeAMETbI PAAOM CO CBapPO4HbIM KOHTYPOM.

- MunumanbHoe pacctosiHue d= 20 cm (PUC. N).

0N

- O6opynoBaHue knacca A:

OTOoT CBapo4HbLIN annapaT yAOBMNETBOPSAEeT TeXHWYECKOMY CTaHAapTy
M3nenus ANsA UCMNonb30BaHMA MCKIOYUTENbHO B NMPOMbILWNEHHON cpefe B
npodeccuoHanbHbIX Uensax. He rapaHTupyetrca coorBeTcTBUE TpeGoBaHMAM
3MEeKTPOMArHMTHOM COBMECTUMOCTM B ObITOBLIX MOMELLEHUAX U B MOMELLEHUSAX,
NpsIMO COEAMHEHHbLIX C 3NeKTPOCeTbIO HMU3KOro HamnpshkeHusi, nopatolien
nuTaHue B GbITOBbIe NOMEeLLEHUs .

A OONOJIHUTENbHBLIE NPEAOCTOPOXHOCTU

- ONEPALMUU CBAPKMU:
- B NOMeLLEeHUN C BbICOKMM PUCKOM 3M1IeKTPUYECKOro paspsaa.
- B MOrpaHUYHbIX 30HaX.
- NP HanNM4YuKu BO3ropaembIX U B3pbIBYaTbIX MaTepManoB.
HEOBXOOUMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbIN 3KCNEpPT”’ NpeABapuUTeribHO OLEHUI
PUCK M paboTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCSA B NPUCYTCTBUM APYTUX NULL, YMEHLUX
OeACTBOBaTb B CUTYyaLMn TPEeBOTHU.
HEOBXOOUMO ucnonb3oBaTb TeXHMYECKME CpeAcTBa 3aluTbl, ONUCaHHbIe
B pasgenax 7.10; A.8; A.10. ctaHpaapta “EN 60974-9: OGopynoBaHue Ans
ayroBou cBapku. YacTtb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHue”.

- HEOBXOOUMO 3anpeTuTb CBapKy, koraa pabo4uii NPUNOAHAT Haj NOsioM, 3a
WUCKIIIOYeHUEM cry4aeB, Korga ucnonb3ykTcs nnatgopmMbl 6e3onacHoOCTU.

- HAMNPSXXEHUE MEXOY OEPXATENAMU 3NEKTPOOOB UMW FOPENKAMM:

paboTasi ¢ HECKONIbKMMM CBapOYHbIMM annapaTtamMu Ha OAHOW geTanu unu
Ha COEAMHEHHbIX 3NeKTPUYEeCKUM AeTansXx BO3MOXHa reHepauusi onacHow
CYMMbI “XONIOCTOro” HanpsKeHUA MeXAay ABYMsi pasNUyYHbIMU AepXKaTensamm
3NeKTPOAOB UMK ropenikaMu, A0 3HAYEHUs!, MOTYLLEro B ABa pa3a NpeBbICUTb
[oNyCTUMBINA Npeaen.
KsanuduunpoBaHHomy cneumanucty Heo6xoouMMo nNopyuuTb NpubGopHoe
“3MepeHue Ans BbIABIEHUS1 PUCKOB U BbIGOpa NoAXoAALMX CPeACTB 3aLlUThI
cornacHo pasgeny 7.9. craHaapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnsA AyroBow
cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHue”.

TaK, 4TOObI
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ICTATOYHbIV PUCK
OMPOKUOBIBAHUE: pacnonoXuTb CBapoYHbIA annapaT Ha ropu3oHTanbHoOn
NOBEPXHOCTU HecyLLel CoCOGHOCTU, COOTBETCTBYIOLLEH Macce; B MPOTUBHOM
cnyy4ae (Hanp., Non NoA HaKNOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLlecTByeT ONacHOCTb
OnNpoKMAbIBaHMUS.

NPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHMUIO: onacHO NpUMEHsiTb CBapoO4HbIW
annapart Ans nbbix paboT, OTNNYalOWMUXCA OT NPEeAYyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3smopaxuBaHue Tpy6 BoAonpoBOAHON ceTH).

NEPEMELLEHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA: Bceraa 3akpennsiTte rasoBbii
6annoH Npu NoMolLM NOAXOAALMX NPUHAANEXHOCTeN, YTo6bl n3bexartb ero
cnyvanWHoro nageHus (ecnm oH ucnonb3yeTcs).

3anpelueHo noaBewnBaTb CBapOYHbINA annapar 3a pyukKy.

BBEJEHUE N OBLLEE ONMUCAHUE
1 BBEOEHUE

OTOT CBapOYHbIii annapat SBMseTCs MCTOYHUKOM TOKa AN [yroBoW CBapku, OH
npegHasHaveH ana csapkv MMA ¢ ncnonb3oBaHWEM 3MeKTPOAOB C MNOKPbITUEM
(pyTMNOBBIM, KMCNOTHBIM, LWENoYHbIM), Anst ceapkn TIG (DC) ¢ Bo3byxaeHnem ayru

LI

FT, ansa 3aunctkn (GOUGING) a Takke ans ceapku MIG-MAG Short n Spray Arc.

Ocobble xapakTepuctuku atoro (MHBEPTOPHOIO) cBapoyHoro annapara, Takue kak
BbICOKasi CKOPOCTb M TOYHOCTb PerynimpoBku, obecneynBatoT BeNMKonernHoe kavyecTso
cBapKy.

Perynuposka

(NepBMYHOM) BXOOHOW NWHUM MNUTaHWA C  UCMNOMb30BaHMEM

«UHBEPTOPHOI» CUCTEMbI MO3BOMSET HE TOMbKO CYLIECTBEHHO YMEHbLUNTb 06bem
TpaHccopMaTopa, HO Takke U BbIMPSMISIOWEr0 PEaKTUBHOTO COMPOTUBIEHNS,
NO3BOMSAS M3rOTOBUTL YPE3BbIYANHO KOMMAKTHbIA CBApPOYHbIN annapar, Kak ¢ TOuKu
3peHust rabapuToB, Tak U Beca, TEM CambiM OBECNEYMB €r0 MaHEBPEHHOCTb U
NPOCTOTY TPAHCMOPTUPOBKM.

2.
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2 OTAENBbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUCMOCOBNEHUA

MepexopHuk Anst 6annoHa ¢ aproHoM.

Bo3BpaTHbI kabenb CBAapOYHOro TOKa, OCHALLEHHbIV 3aXXMMOM 41151 NOACOeANHEHNS
macchl.

Py4HOM ANCTAHLUMOHHBIV NynbT ynpaBneHus ¢ 1 NoTEeHLUMOMETPOM.

Py4HOM ANCTAHLUMOHHbIV NYNbT yNpaBneHusi ¢ 2 NoTeHUMOMETPamMu.
AucTaHuMoHHas nefanbs ynpasneHus.

Komnnext ansi ceapku MMA.

KomnnexTt ans ceapku TIG.

KomnnekTt ons GOUGING.

YcTponcTBa nogayun NpoBOMOKM.

KomnnexT ansi ceapku MIG.

Camo3aTeMHsioLLasicst Macka: ¢ PUKCMPOBAHHBIM VI PerynmpyemMbiM punsTpoMm.
PenyKkTop AaBneHusi ¢ MaHOMETPOM.

[openka c kpaHom ans ceapku TIG.

TEXHUYECKWUE OAHHBIE
1 TABJINYKA OAHHbIX (PUC. A)

TexHuyeckne [aHHble, XapaktepusyrLimne p860Ty M nonb3oBaHue annapaTtoMm,
npuBegeHbl Ha cneumanbHou Tabnuyke, ux pa3bACHEeHNEe JaeTCa HUXe:

1- CTeneHb 3awmTbl Kopryca.

2- CwvMBON NUTaOLLEN CETU:

OpHodasHoe nepeMeHHoe HanpsbkeHne;
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsikeHue.

3- CumBOnN S: ykasbIBaeT, YTO MOXHO BbINOMHATL CBapKy B MOMELLEHWUM C MOBbLILLEHHbIM
PVICKOM 311EKTPUYECKOTO LLOKa (Hanpumep, psaoM C METanIM4eckumm maccamm).

4- CumBon npeayCMOTPEHHOrO TuMa CBapKu.

5- BHyTpeHHSs CTPYKTypHasi CxemMa CBapO4HOro annapara.

6- CootBeTcTBYeT EBponeinckum Hopmam 6Ge3onacHocT u  TpebGoBaHuAM K
KOHCTPYKLMW JYroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHbil Homep. WpoeHTudmkaums mawmHbl (Heobxogum npu obpalueHnn
3a TEXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTAMKU, NPOBEpPKe OpUIMHaNbLHOCTU
n3penus).

8- MapameTpbl CBAPOYHOTO KOHTYpa:

- U_: makcumanbHoe HanpsbkeHue 6e3 Harpysku.

- IJUQ: TOK U HanpsiXeHne, COOTBETCTBYIOLLME HOPMan30BaHHbLIM NPOV3BOANMbIE
annapaTom BO BPEMsi CBapKu.

- X': K0athcpuLMeHT npepbIBUCTOCTM paboThbl.
MokasbiBaeT Bpemsi, B TEYEHWM KOTOpOro amnapar MoxeT obecrneunTb
yKasaHHbIi B 3TOW Xe KOMoHke Tok. KoadduumeHT ykasbiBaeTcst B % K
OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY UMkIy. (Hanpumep, 60% paBHsieTcst 6 MUHyTam
paboTbl ¢ nocnegyWwmM 4-x MUHYTHBIM NepepbiBom, U T. [.). B Tom cnydae,
ecnu akTopbl UCMONb30BaHMS (MPUMEHWUTENBHO K TeMrnepaType OKpyxatoLen
cpeabl 40°C) npeBbIWaoTCs, 3TO NPUBEAET K cpabaTbiBaHUIO TeMnepaTypHOn
3alWMTbl (CBApPOYHbI annapaT OCTaHEeTCst B COCTOSIHAM TMOKOSl, Moka ero
TemnepaTtypa He BepHeTCS B JONYCTUMblE Npeaernb).

- AV-A/V : yka3blBaeT Auana3oH PerynvpoBKM Toka CBapku (MUHUManbHbIA/
MaKCKMasbHbIN) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HaNPsHKeHUN Ayru.

9- [MapameTpbl 3NEKTPUYECKON CETN NMUTaHUS:

- U, : nepemeHHOoe HarpshbkeHe W yacToTa nuTalolieit ceTu annapata
(MakcumanbHbIn gonyck + 10 %).
L} vaxe + MAKCUMaTbHBIV TOK, NOTPEBNAEMbIN OT CeTH.
= 1 o * 9PPEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNAEMBIN OT CETH.
10-== : BenuwuvHa nnaBkux nNpeaoxpaHUTEnen 3amenneHHoro AencTBus,

npegycMmarpueaemMblX Ana 3anTbl IMHUA.

11- CumBonbl, COOTBETCTBYHOLME Npasuiam 6e30nacHoOCTH, Ybe 3Ha4YeHne npueeneHo

n

B rmase 1 “Ob6Lwas TexHWka 6e30nacHOCTW Ans AyroBov cBapku”.
pumeyanve: Mpyumep naeHTUMUKALMOHHON Tabnuykn ABNSETCs ykasaTenbHbIM Ans

0OBACHEHWS 3HAYEHUSI CUMBOOB U LM(*)pZ TOYHbIE 3HAYeHUA TeXHUYEeCKUX AaHHbIX
Ballero annapara npueefeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.
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2 APYITME TEXHUYECKUE JAHHBIE

CBAPOYHbIVN AMNAPAT: cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1).
FOPEJIKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2).
ec CBapoYyHoro annapara ykasaH B Tabnuue 1 (TAB.1).

OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
1 BITOK-CXEMA
BapOYHbIV annapaT B OCHOBHOM COCTOWT U3 CUIOBbIX GIIOKOB 1 BIIOKOB ynpaBmneHusi,

M3rOTOBMEHHbIX Ha 6a3e nevaTHbIX nnaT u ONTUMN3NPOBAHHBIX Ons obecneyeHusn
MaKCMMarnbHON HaAEXHOCTU U CHDKEHUS! TexOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHI/Iﬂ.

i)

TOT CBAPOYHOTO annapar yrnpasnsieTcs MUKPONpOLIECCOPOM, MO3BOSISIOLMM 3a4aBaTb

6onblloe KOMMYECTBO MapamMeTpoB Al TOro, YTobbl o6GecneynTb ONTUMAanbHYH
cBapKy B NobbIX ycroBusix U Ha nobom matepuane. [ns Toro, 4Tobbl NMOMHOCTbIO

1cnosnb3oBaTh XapakTepuUCTUKK, Heobxoanmo 3HaTb paboure BO3ZMOXKHOCTY.

OnucaHue cBapoyHoro annaparta (PUC. B1)

1-
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TpexdasHblil NNHENHBIV BXOA NMUTaHWSA, BbINPAMISAIOLWIA y3en 1 crinaxveaowme
KOHAEHcaTopbl.

TpaH3ncTopHbIN nepekntodatowmnii MocT (IGBT) u reHepatopbl; npeobpasytot
BbINPSIMIIEHHOE NIMHEWHOEe HanpsikeHVe B BbICOKOYACTOTHOE NepemeHHoe
HanpskeHue W PerynmpyoT MOLLHOCTb B COOTBETCTBUM C TOKOM/HanpsikeHuem
BbIGpPaHHOro MeToda CBapKu.

BblcokoyacToTHbIN  TpaHcdopmaTop; nepBuYHas obmoTka nuTaercs
npeobpa3oBaHHbIM HaNpsxeHWeM oT 2 6roka; oH NpeAHa3HayYeH AN perynmpoBKu
HanpsKeHUs1 1 TOKa COrnacHO 3HaYeHnsIM, HEOBXoANMBIM NS AyroBOW CBapKK, a
TaKKke AN ranbBaHUYECKON U30MSLMN CBAPOYHON Lien OT NIUHWUW NMUTaHUS.
BTOpWYHBLIA  BBINPAMASIOWMA ~ MOCT  CO  CIMaXMBaWLWMMK  KaTyLlKaMu
MHOYKTUBHOCTW; npeobpa3yeT nepemMeHHOEe HanpsikeHWe/ToK C  BTOPUYHON
0BMOTKM B NOCTOSIHHOE HaNPSXEHWNE/TOK C 04EHb HWU3KOWN Nynbcaunen.
YnpasnsitoLas 1 perynmpytoLias 3r1eKTPOHNKa; MOMEHTanbHO M3MEPSIET 3HaYeHne
CBapOYHOTrO TOKa ¥ CPaBHUBAET €0 CO 3HAaYEHWEM, YCTaHOBMEHHBIM ONEPaTOPOM;
MoAynupyeT yrnpaensiolme UMNynbcbl reHepatopoB IGBT, ocyLlecTBRSHOLMX
perynmnpoBKy; KOHTPONMUPYEeT cucTeMbl 6e3onacHoCTH.

MaHenb HacTPONKN 1 OTOBPaXeHUs pabounx NapaMeTpoB U PEXMMOB.
OxnaxgaroLmin BEeHTUNSTOP CBapOYHOro annapara.

[ncTaHuMoHHaa HacTporka.

YcTponcTBa nogadun npoBOoku.

OnucaHue ycTpoincTBa noaayuun nposonoku (PUC. B2)

1-
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leHepartop.

Ynpasnswowas U1 perynpylollas anekTpoHUKa; MOMEHTanbHO u3MmepsieT
3Ha4YeHMe CKOPOCTU ABUraTensi U CPaBHUBAET €ro CO 3HA4YEHNEM, YCTaHOBMEHHbIM
onepaTopom.

MaHenb HacTPorkn pabounx NapaMeTPoOB 1 PEKMMOB.

Y3en ycTpowcTBa nogayv npoBOSOKU.

4.2 YCTPOWCTBA YMNPABIEHUSA, PETYJIMPOBKA U COEOUHEHUA
4.2.1 3apgHana naHenb (PUC. C)

1-
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KabGenb nutanus (3 dasbl + 3eMnsi (TpexdasHeblit)).
MmasHbI Bbikntovatens O/OFF - I/ON.
CoefuHWTENb ANSA NYNLTOB AUCTAHLIMOHHOIO yNpaBlieHNs:
Mpu nomoLum 14-KOHTaKTHOrO COeaANHNUTENS K 3aHEN YacTy CBapO4HOro annapara
MOXHO MOAKMIOYNTL 3 Pa3fIMYHbBIX TUMOB NYyMNLTOB AUCTAHLIMOHHOMO yNpaBrieHns.
Bce ycTpoiicTBa pacrnosHaloTcsi aBTOMaTU4eckv W MO3BOMSIOT Perynnposatb
criegyiole napameTpsbi:
- AVWCTaHUMOHHbLIN NYNbT yNpaBneHusa ¢ OAHUM NOTEeHLIMOMETPOM:
B pexume MMA, TIG LIFT n GOUGING, npv noBopoTe py4ky NoTeHuMomeTpa
M3MEHSIETCS CBapoYHbIi TOoK. B pexume MIG, npu noBopoTe pydku
noTeHUMOMETpa W3MEHSIETCH HanpsbkeHne cBapku. PerynmpoBky MOXHO
OCYLLECTBSATb TOMNbKO C ANCTaHLMOHHOTO MyrnbTa yrpaBneHus.
- AvcTaHuMoOHHasA nefdanb ynpaBreHUs:
B pexume MMA, TIG LIFT 1 GOUGING 3HayeHune Toka 3agaetcs NonoxeHuem
neganu. B pexxume MIG guctaHunoHHas nefjanb ynpaeneHust He UCnonb3yeTcs.
- AWCTaHUMOHHbLIN NYNbLT yNpaBneHus ¢ AByMA NOTEeHLMOMeTpaMm:
1-# noteHumomeTp: B pexume MMA, TIG LIFT n GOUGING perynupyet
CBapoOYHbIi TOK; B CBOIO o4epedb, B pexume MIG perynupyeT HanpsikeHue
cBapku.
2-11 noteHumomeTp: B pexxume MMA perynupyer ARC FORCE; B cBoto oyepeb, B
pexume MIG, TIG LIFT n GOUGING noteHUMOMETP He 1Cnonb3yeTcs.
Mpu noBopoTe noTeHuMoMeTpa oTobpaxaeTcs M3MeHsieMblii napameTp (KOTOpbIN
6onblue Henb3st perynmpoBaTth C MOMOLLIbIO PyYKU Ha NaHenw).

4.2.2 NepepHnas navens PUC. D

1-
2-
3-

4-
5-

-31-

MonoxuTtenbHbI  BLICTPOAENCTBYIOWMIA  3aXuM  (+) AN NOACOeAVHEHUS
cBapoyHoro kabensi.
OTpuuaTenbHbli  ObICTPOAEWCTBYIOLIMIA  3aXUM  (-) AnNS  noAcoeaviHeHus

CBapoOYHOro kabens.

CoefuHWTENb ANS NOAKIIOYEHNS YCTPOMCTBA NOAAYN MPOBOMOKM.
MaHenb ynpaeneHus.

KHonka BbiGopa ANCTAHLMOHHOTO YNpaBneHus:

YOANEHHOE YMPABJEHVE

MosBonsieT nepeaaBaTb KOHTPOMb MapaMeTpoB CBapKW MyNbTy ANCTaHLMOHHOTO
ynpaeneHus.

KHonka Bblbopa pexuma cBapku:

MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

GOUGING
(0]

Pexum pabotbl: cBapka anektpogom ¢ nokpbitnem (MMA), cBapka npoBOMOKOM
(MIG), ceapka TIG ¢ Bo3byxaeHnem ayru kacanuem (TIG LIFT) n 3aunctka
(GOUGING).

KHonka Bbibopa ycTaHaBnnBaeMbix NapameTpoB.

KHonka ans Bbibopa mapameTpa, perynmpoBka KOTOPOTO OCYLUECTBMSIETCS PY4Koi
fAaTtyuka nonoxexus (8);

3HaYeHVe 1 eaMHULIA N3MepeHUs oTobpaKatoTCs HenocpeacTBeHHO Ha ancnnee (10) n
nocpeacTBoM cBeToavoaa (9a).

MpumeyaHue: HacTtpoiika napameTpoB siBnsieTca cBobogHon. Tem He MeHee,
HekoTopble KOMGWMHALMU 3HaYeHUN He NpeAcTaBnsiioT HUKAKOro MpakTU4ecKoro
CMbICNna Ans CBapku; B 3TOM Criyvae BO3MOXHa HeucnpasHas paboTta cBapo4YHOro
annapara.
Mpumeuyanne: YCTAHOBKA 3ABOACKMX HACTPOEK TMAPAMETPOB
(CBPOC)

Mpu HaxaTum kHomnku (7) BO Bpemsi BKIIOYEHWsl, BCE MNapameTpbl CBapkui
yCTaHaBMMBAIOTCA HA 3HAYEHWS MO YMONMYaHMIO.

7a HOT START

B pexume MMA cooTBeTCcTByeT HavanbHow neperpyske no Toky “HOT START”
(perynupoBka 0-100%) ¢ ykasaHvWeM Ha Aucniee NPOLEHTHOTo YBENUYeHus



OTHOCUTENbHO Bbl6paHHOFO 3Ha4YeHns CBapO4YHOro TOKa. Ota HaCTpOIZKa
ynpoLiaeT Ha4ano cBapku.

7b TTABHbIV TOK (1,)

B pexume MMA, TIG LIFT n1 GOUGING cooTBeTCTBYET CBapO4HOMY TOKY,
n3MepeHHoMy B amnepax. B pexume MIG cooTBeTCTByeT HanpspkeHuto
CBapku.

7c ARC-FORCE vinu PEAKTUBHOE COMNPOTUBIIEHUE

[\ RUTIL |
\Em
100% | CELLULOSIC |
B pexxume MMA cooTBeTCcTByeT AMHamu4eckoln neperpyske no Toky “ARC-
FORCE” (perynupoBka 0-100%) c ykasaHuem Ha Aucnnee npoLEeHTHOro
YBENUYEHUS]  OTHOCWTENbHO  MNpeABapuTeNbHO  BbIGPAHHOMO  3HAYeHUs
CBapOYHOro Toka. OTa perynmpoBka nosbILLAET NaBHOCTb CBApKM, NO3BONSET
usbexatb NPUNUNaHUS ANeKTpoaa K [eTanu U Mo3BOoNseT WCronb30BaTh
pasnuyHble TUMbl ANekTpofoB. B pexvme MIG cooTBETCTBYET peakTUBHOMY
conpotuenennto (perynupoka 1+10%). OTa perynupoBka onpegensiet
[MHaMUYHOCTb TOKa BO BPEMS CBApKW. YeM BbilLe YCTaHOBIIEHHOE 3HaYeHune,
TEM Bbllle CKOPOCTb W3MEHEHWUsi Toka /NSl KOMMeHcauun W3MeHeHus
BbIXOJHOMO MMMNeAaHca. YCTaHOBKAa MPaBUIIbHOMO 3HAYeHWs BO MHOTOM
3aBMCUT OT TUNa UCMOMNb3yemMoro MaTtepuana u no3BonseT B NobbIX yCroBuAX
obecneynTb NNaBHy0 U PaBHOMEPHYIO CBapKy.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

VRD
MMA

Q =

B pexume MMA nosBonsieT akTMBM3MPOBaTb WM [e3aKTMBU3UPOBAaTb
YCTPOWCTBO YMEHbLUEHNS BbIXOAHOMO XOMOCTOTO HanpsbkeHus (YCTaHOBKM
YES unu NO). Mpu BkntodeHun yctpornctea VRD, oHO No3BonsieT noBbICUTb
6e3onacHoOCTb paboTHUKA, KOTAa CBapOYHbI annapar BKIOYEH, HO CBapka He
OCYLLEeCTBMSAETCS.

8- Pyuka gaTtuuka nonoXeHusi Ans yCTaHOBKW NapamMeTpoB CBapku, KOTOPbIE MOXHO
BbIOpaTh NpU NOMOLLM KHOMKY (7).

9- KHorka BbiGopa oToGpaxaemMoro napametpa.

Tonbko TOrAa, noka roput ceetoguon (7b), ¢ ee MOMOLUBIO MOXHO BbIGpaTh
napametp, KoTopbin Byaet moﬁpamaTbcn Ha gucnnee (10). MoxHo BbIGpaTh
criefytolve napameTpbl: BbIXOAHOM TOK (1,) unu BbixogHoe HanpsbkeHue (V,).

9a KpacHbIi cBeTOANOA, yKa3aHue efUHULbI U3MepPeHNst.

10- BykBeHHO-LMPOBON ANCINEN.

11- CBeTOANOAHBIV MHAUKATOP CUTHANOB TPEBOTM (CBapOYHbIV annapat 6rokMpoBaH).
Bo3obHoBneHve paboTbl OCYLIECTBASETCA aBTOMATUYECKW MpU  yCTPaHeHWUn
NPYYMHBI BOBHUKHOBEHWSI CUrHana TpeBoru.

Cooﬁu.\eva 0 cuUrHanax TpeBoru, 0To6pa>KaeMb|e Ha aucnnee (10):
- “A.1” : cpabaTbiBaH1e TenoBoi 3aLinTbl NEPBUYHOMO KOHTYpA.

- “A. 2" : cpabaTbiBaH/e TENNOBON 3aLLMTbI BTOPUYHOTO KOHTYpA.

- “A. 3" : cpabaTblBaHUE 3aLMUTbI OT CIIULLKOM BbICOKOTO HaMPsKEHWs Ha NIMHUN
nuTaHus.

- “A. 4" : cpabaTblBaHME 3aLUTbI OT CIIULIKOM HU3KOTO HanpsKeHWs Ha JMHUK
nuTaHus.

- “A. 5" : cpabaTblBaHMEe 3aLLMTbI OT Neperpesa MarHUTHbIX AeTanein.

- “A. 6" : cpabaTbiBaHWe 3aLlUMTbl U3-32 OTCYTCTBUSA pasbl HA NUHUN NUTaHUS.

- “A.7" @ ype3mepHOe KOMMWYeCTBO MbIIM BHYTPU CBapOYHOro annaparta.
Boso6HoBneHne paboTbi:
- YuCTKa BHYTPEHHEN YacTW MalUWHbI;
- KHOMKa 0TOBpaxeHWs nynsTa ynpaeneHus.

- “A. 8" : BcnomoraTtenbHoe HanpsikeHue BbILMOo 3a AOMNYCTUMbIV AManasoH.

Mpu BLIKTTHOYEHUN CBapOYHOTO annaparta Ha HeCKOMbKO CEeKyH/ MOXET NOSBUTLCS
coob6LueHne “OFF”.
Mpumeyanne: COXPAHEHME U OTOBEPAXXEHWE CUTHAIIOB TPEBOI'U
Kaxgbll pa3 npu BO3HWKHOBEHUM CWUrHana TPeBOrW, YCTaHOBKW MalUWHbI
coxpaHsitotcss B namatu. Cnegylowmm obpa3oM MOXHO npocmotpeTs 10
nocneaHyX CUrHanoB TPeBoru:
HaxmuTe W Heckonbko ceKyHA yaepxwuBaiite kHonky (5) “YOANEHHOE
YMNPABNEHWE".
Ha aucnnee nosiBnsietcs coobuwenne “AY.X", rae “Y” ykasblBaeT Ha Homep
curHana Tpesorn (A0 nocnegHwii, A9 cambiil cTapeblit), a “X” ykasblBaeT Ha Tmn
perucTpupoBaHHoOro curHana tpesoru (ot 1 go 8, cm. AY.1 ... AY.8).

12- 3eneHblit cBETOANOM, NUTAaHUE BKIHOYEHO.

5. YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BbINOMHUTL BCE OMEPAUMKA NO YCTAHOBKE
W  JNEKTPUYECKOE COEOMHEHME CO CBAPOYHbIM AMMAPATOM,
OTKNKOYEHHBLIM U OTCOEAMHEHHBIM OT CETU NMUTAHUA.
ANMEKTPUYECKUE COEOMHEHUA OOJKHbI BbINONHATLCA TONbKO
ONbITHbIM U KBATTUGULIMPOBAHHBIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CBOPKA

CHSITb CO CBapOYHOrO anmnapata YnakoBKy, BbIMOMHWUTL CGOPKY OTCOEAMHEHHbIX
YacTen, UMEIOLLINXCS B yNaKoBKe.

5.1.1 Cbopka kabens Bosspara - 3axuma (PUC.E)

5.1.2 C6opka kabens/cBapku - 3axuma aepxartens anekrpoaa (PUC.F)

5.2 PacnonoxeHue annaparta

Pacnonaraiite annapar Tak, YToGbl He NepekpbIBaTb MPUTOK U OTTOK OXMaXAatoLLero
BO3Ayxa K annaparty (MpUHyAuTenbHasi BEHTUNSLUMS Mpu MOMOLUM BeHTUNATopa):
crneguTe Takke 3a TeM, YTOGbl HE MPOUCXOAUNO BCacbiBaHWE MPOBOASALLEN MblK,
KOPPO3VBHbIX NapPOB, BNarm U T. 4.

Bokpyr cBapoyHoro annapara crieflyet octaBuTb CBO60AHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250 mMm.

A BHUMAHUE! YctaHOBWUTbL CBapo4Hbli annapar Ha NIOCKY
NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLIEW TPy30NOABLEMHOCTLIO, 4YTOObLI M3GexaTb
OMacHbIX CMELLEHNIA NN ONPOKNAbLIBAHUS.

5.3 MOOCOEOMHEHUE K 3MEKTPUMYECKOW CETU NMUTAHUS
- [Nepep noacoeanHeHeM annapara K anekTpU4eCcKon ceTu, NpoBepLTe COOTBETCTBUE
HanpsKeHUst U YacTOTbl CETU B MECTe YCTAHOBKM TEXHUYECKUM XapaKTepucTukam,
npuBeAeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.
CBapoyHbIl annapat AOMKeH COeANHATLCS TOMNBbKO C CUCTEMOW NUTaHUS C HYNEeBbIM
NPOBOAHWKOM, NMOACOEANHEHHbBIM K 3a3eMIIEHNIO.
- Ona  obecneveHns  3aWwmMTbl  OT  HENpPsSIMOro
andpepeHumanbHble BbiKoYaTeny Tuna:
- Tun A ) ANs ogHoasHbIX MaLUWH;

) AN TpexdasHbIX MaLLVH.

- Ona Toro, 4tob6bl yaoBneTBopsTb TpebosaHusm CrtaHgapta EN 61000-3-11
(MepuaHwue n3obpaxeHnst) pekoMeHayeTcs NPoV3BOANTbL COEANHEHUSI CBAPOYHOTO
annapara ¢ To4kaMu nHTepdenca ceT NUTaHWs, MMeLUMN UMNeJaHc MeHee Z
makc Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

CBapoyHbIli annapaT cooTBeTcTByeT TpeboBaHuam ctanaapta IEC/EN 61000-3-12.

KOHTaKTa ncnonb3oBaTb

- Tun B (

5.3.1 BUITIKA U PO3ETKA

coeavHMTb kabenb nWTaHMsi CO CTaHAAPTHOW Bunkon (3momoca + 3asemneHve
(3~)), paccuntaHHoi Ha notpebnsiemelii annapatom Tok. HeobxoaMmo nogknoyatb
K CTaHOapTHOW CeTeBOW po3eTke, 06OpyAOBaHHOW MNaBKUM WM aBTOMAaTUYECKUM
npefoxpaHuTeneMm; creumarnbHas 3a3eMnsiollas knemMma formkHa GbiTe coeauHeHa
C 3a3eMIISIOLLMM NPOBOAHWKOM (XKeNTO-3eMeHOro LBEeTa) NMHUKM NuTaHus. B Tabnuue
(TAB. 1) NpuBeaeHbl 3HaYeHVst B amnepax, pekoMeHayemble Ans npefoxpaHuteneit
TNUHUN 3aMEeASIEHHOro AeNCTBUS, BbIGPaHHbIX HA OCHOBE MakC. HOMUHANBHOMO TOKa,
BblpabaTbiBaeMoro cBapoyHbIM annapaToM, 1 HOMUHANBHOTO HAMPSHKEHUS MUTAHWS.

A BHUMAHME! HecoGniogeHne ykasaHHbIX Bbille NpaBui CyLeCTBEHHO
CHMXaeT 3(P(heKTUBHOCTb MEKTPO3aLMThbI, NPeAYCMOTPEHHON M3roTOBUTENEM
(knacc 1) n MoxeT npuBecTU K cepbe3HbIM TpaBMam Yy ngen (Hanp.,
3INEeKTPUYECKU LLIOK) U HAHECEHUIO MaTepuanbHoro yuwep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEOUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHMMAHUE! NEPEQ TEM, KAK BbINOJIHATL COEOWHEHWA,
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN ANMAPAT OTKIIOYEH M OTCOEAUHEH OT
CETMW NATAHUSA.

B tabnuue (TAB. 1) nmeloTca 3HayeHusi, pekoMeHayemble Ans kabenen ceapku (B
MM?) B COOTBETCTBME C MaKCMMarbHbIM TOKOM CBApOYHOro annapara.

5.4.1 CBapka MMA

BOnbLIMHCTBO 3MeKTPOLOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHSIIOTCS K MONOXWUTENBHOMY

pasbeMmy (+) reHepatopa; K OTpULATENbHOMY pasbemy (-) MOACOeAMHSTCS

9NeKTPoAbI C KUCMOTHBIM MOKPbLITUEM.

CoeAuHeHWe CBapoYHOro kabens-aepxarens anekrpoaa

YcTaHoBWTE Ha pasbeM crneuuanbHbIf 3aXuM, UCnonb3yemblii Ans GnokvpoBku

OTKPbITON YacTu anekTpoaa.

OT0T Kabenb NOACOEANHAETCA K 3aX1UMY, 0603HaUYEHHOMY CMBOMOM (+).

MoacoeanHeHve Bo3BpaTHOro kabens cBapoO4YHOro Toka

Kabenb nogcoeanHsaeTcsa k cBapMBaeMoii Aetany unm Kk MeTannuyeckomy cTeHay, Ha

KOTOPOM pacronioxeHa AeTarnb, kak MOXHO Brivxe kK MecTy cBapku.

3T0T Kabenb NofACoeaNHSAETCS K 3aXUMY, 0603Ha4YEHHOMY CYMBOIIOM (-).

PekomeHpauun:

- [lo ynopa BKpyTWTe COeduHWTENu cBapouHblx kabenein B ObiCTpogencTByoLine

3aXUMbl (€CnN MMetoTcs), 4ToObI 06ecneunTs 6e3ynpeyHbIii ANEeKTPUYECKUIA KOHTAKT,

B MPOTMBHOM Cly4ae KOHTaKTbl NeperpeioTcsi, YTo NpUBeAET K UX BbICTPOMY M3HOCY

1 notepu apHEKTUBHOCTH.

Mcnonbayiite kak MOxHO Bonee KopoTkue cBapoyHble kabenu.

- He ucnonbayiite meTannuyeckme KOHCTPYKLMW, KOTOPble He SBMSIOTCS 4acTbio
obpabaTbiBaeMon AeTanu, BMecTo kabensi Bo3BpaTta CBapOYHOro TOKa, 3TO MOXET
cosfatb yrpo3y 6e30nacHOCTV U NPUBECTU K HEY0BNETBOPUTESNbHLIM pedynbTaTtam
cBapKu.

5.4.2 Ceapka TIG

MoacoeauHeHne ropenku

- BcraBbTe TOKOMpOBOASLMIA Kabenb B COOTBETCTBYHOLUMIA GblCTPOAENCTBYOLWMIA
3aKUM (-).

MoacoeanHeHve Bo3BpaTHOro kabens cBapoO4YHOro Toka

- Kabenb nopcoenuHsietTcs k cBapyBaeMon AeTanu unu K MeTannm4yeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacnonoxeHa AeTanb, kak MOXHO Brivxe kK MecTy cBapku.

OToT kabenb noacoeaMHAETCS K 3aXKMMy, 0603Ha4EHHOMY CUMBOIOM (+).

CoeauHeHue ¢ ra3oBbiM 6annoHoMm

- TpukpyTnTe pedyKkTop AABMEHWUs K ra3oBoMy GannoHy, UCMonb3ys creumarnbHbIn
nepexofHuK, BKMIOYEHHbI B KOMMIEKTaLMo (B Cry4Yae UCnosb30BaHUs aproHa).

- TMopacoeauHnTe BXOAHYIO TPYOKY rasa k pefyKTopy 1 3aTsiHUTE CTSOKKY, BXOASILLYIO B
KOMMNMeKTaLmio; 3aTemM noAcoednHNTE BTOPOIN KOHeL, TPYOKM K COOTBETCTBYIOLLEMY
coeauHeHunto Ha ropernke TIG ¢ kpaHoM.

- NMepen Tem kak OTKpbITb knanaH 6annoHa, ocrnabbTe perynvpytolee KonbLo
penykTopa JaBneHus.

- OTkpoiTe knanaH 6annoHa u oTperynupynTte KonuyecTBo noaasaemoro rasa (n/
MWH) COrIacHO PEKOMEHAYEMbIM JKCMIyaTaLMOHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB.
3); B cny4yae HeobxoAMMOCTW nofadvy rasa MOXHO OTperynmpoBaTb BO BpeMsi
cBapku Mpv MOMOLUM Kofblia peayktopa AaeneHus. [NposepbTe repMeTUHHOCTb
Tpy6 ¥ COEAUHEHWI.

BHUMAHUE! MMocne 3aBepluieHusi paboThbl
rasoBoro 6annoHa.

Bcerga 3akpbiBanTe KnanaH

5.4.3 Npouenypa GOUGING

MoacoennHeHne ropenku

- lopenka ans 3aunctkn (GOUGING) aHanorvyHa agepxatento anektpoga MMA.
3aXuM Ha KOHLIe Toperky UCMosb3yeTcs Ans KpenneHus KoHLUa anekTpoaa.

- Kabenb nogcoeauHsieTcs k 3axumy, 0603Ha4€HHOMY CUMBOMOM (-) Ha MaLluHe.

NMoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabens CBapoO4HOro Toka
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- Kabenb nogcoepuHsietcs k CBapI/IBaeMOIZ Aetann nnn K metannu4eckomy cteHay,
Ha KOTOPOM pacnosioXeHa aetarb, Kak MOXHO ke K MEeCTYy CBapKu.

MopaknoyeHne K cucTeme cxxaToro BOo3ayxa

- Ybegutecb, 4TO KnanaH, ynpaBnmoLuw?l npoxoxgeHnem BO3ayxa B Troperke,
YCTaHOBINEH B 3aKpbITOE NONOXEeHUe.

- MopcoepguHute BXOOHYHO prﬁKy BO3[yXa K CUCTEME CXaTOro BO3ayxa U 3aTaHuTe
CTAXKY, BXOAALLY B KOMMNJIEKTaLNIO.

- OTperynMpyl?lTe AaBneHne CxXaTtoro BO3dyxa CcorfnacHo Tuny UCnonb3yemMoro
anekTpoaa.

5.4.4 Ceapka npoBonokou MIG-MAG

CoepuHeHune ¢ ra3oBbIM 6annoHoM

- TMpukpyTTe peaykTop AaBreHus K rasoBomy GanmoHy, UCnonb3ysi creumarnbHbIn
NepexofHUK, BKIOYEHHbIM B KOMNIEKTALMIO, B Cryyae UCMomnb30BaHWs aproHa unm
cmecu aproHa/CoO,,.

- lMopgcoenuHuTe BXOAHYIO TPYOKY rasa k pefyKTopy U 3aTsiHUTE CTSOKKY, BXOASLLYIO B
KOMMNMeKTaLmio; 3aTeM NoAcoeanHUTE BTOPOW KOHeL, TPYGKU K COOTBETCTBYIOLLEMY
COefMHEeHNI0 Ha 3afHEen CTOPOHE YCTPOWCTBA Modayn MpOBOSIOKW, MOCHe Yero
3aTAHUTE CTSKKOMN, BXOASLLEN B KOMMNEKTALMIO.

- MNepen Tem kak OTKpbITb knanaH GannoHa, ocrnabbTe perynupyioliee KomnbLo
penykTopa AaBneHus.

CoepuHeHWe ropenku

- TMogkntounTte ropenky K npenycMOTPeHHOMY AN Hee coeauHuTenio, Ao yropa
pyKamu 3aTsiHyB CTOMOPHOE KOMbL|O.

- lMogroToBbTe ee K 3arpy3ke NpoOBOMIOKW, CHUMUTE (DOPCYHKY M KOHTaKTHYO TpyGKY,
YTOGbI YNPOCTUTH BCTABKY NMPOBOSIOKY.

- TMogkntounTe kabenb CBApOYHOTO Toka K BbICTPOAECTBYIOLEMY 3aXUMY (+).

- TMogkntounTe kabenb ynpaBneHnsi K COOTBETCTYIOLLEMY COEAVHUTENHO.

- lMopgcoenuHuTe BofHble TPYGkW, UMetolmecs B Moaenax R.A. (ropenka ¢ BogHbIM
oxnaxaeHuem), K 6bICTPOAENCTBYIOLLMM COEANHEHUSIM.

- Cnepute 3a TeM, 4Tobbl coeamMHUTENM ObINM NNOTHO 3aTsHYThI, YTOGLI U3bexaTb
neperpesa v CHWKEHNs! 9O(HEKTUBHOCTU.

- lMopgcoenunHuTe BXOAHYHO TPYOKY rasa k pefyKTopy U 3aTsiHUTE CTSKKY, BXOASLLYIO B
KOMMNMEKTaLmto; 3aTeM NoACcOoeAnHNUTE BTOPON KOHeL, TPYGKM K COOTBETCTBYIOLLEMY
COeAMHEeHNI0 Ha 3afHen CTOPOHE YCTPOWCTBA Modayv MpOBOSIOKW, MOCHe 4Yero
3aTAHUTE CTSHKKOW, BXOASALLEW B KOMNMEKTaLmo.

NMoacoeanHeHue Bo3BpaTHOro kabGensi CBapoYHOro Toka

- MopgcoenunHuTe kabenb k cBApMBaEMoii AeTanu uim K MeTanimieckomy CTeHay, Ha
KOTOPOM OHa pacrofioxeHa, kak MOXHO Grvke K MecTy CBapKu.

- Kabenb noacoeauHsieTcsl K GbICTPOAENCTBYIOWEMY 3axuMy, 06GO3Ha4YEHHOMY
CMMBOSOM (-).

Wcnonb3oBaHWe  MonyaBTOMaTMYecKoro YCTPOWCTBa MOAAYM  HU3KOTO

HanpsHKeHUsA.

A BHumaHue: MakcumanbHoe HanpspkeHue, nopaBaeMoe annaparTom,

cocTtaBnsieT 80 B noct. Toka, ybeauTtechb, YTO YCTPOMNCTBO NOgaynm cnoco6Ho

BblAepXaTb Takoe HanpsXeHue.

MopkntounTe NepeHocHoe nonyaBToMaTU4eckoe YCTPOMCTBO NOAauM:

- [MonoxutenbHbll BXOA YCTPOWCTBA MOAAYM MNOAKIIOYMTE K MONOXWUTENbHOMY
KOHTaKTy reHepatopa.

- 3aXxum Maccbl NonyaBTOMaTM4eCcKoro yCTPOWCTBA MOAAYM MOAKIMIOUNTE K 3aKUMY
macchl reHepartopa.

Bblkntounte reHepatop, MNpy BKMIOYEHWM YAEpXKMBAsi HaXKaToW KHOMKYy Bblbopa

eanHuubl nsmeperus (A,V,%), noka He 3aBepLUNTCS HaYanbHbINA LMK,

Mocne yero nosienserca Haanucb "Fdr". Micnonbaya perynatop, Ha gucnnee MOoXHO

yctaHoBUTb 3HaveHne ON unun OFF (BHumaHne! ON o3HavaeTt, 4To MakcumarnbHoe

HanpshkeHne Ha NONOXUTENbHOM KOHTaKTe reHepaTopa MoXeT focTndb 80 B). UTobbI

BbINTW U3 peXxuma HacTpoek, HaxmuTe KHoMky "Bblibop napametpos". Ecnn pexum

"Fdr" ycraHoeneH B nonoxenune ON, ceetoguon MIG muraert. Moakniounte ropenky k

YCTPOWCTBY MoAaun.

6. CBAPKA: ONMUCAHUE NMPOLEEQYPbI

6.1 ONEPALIUM CBAPKU NMPU NOCTOAHHOM TOKE

- PexkomeHnayem Bceraa uutaTb UHCTPYKUMIO MPOW3BOAWTENS 3MEeKTPOAOB, Tak Kak
B Hell yKasaHbl W MonsapHOCTb MOACOEAUHEHUS W ONTUMAsIbHLIN TOK CBapKU Ans
[aHHbIX 3N1EKTPOOB.

- Tok cBapKu AOMKEH BbIGMPATLCA B 3aBMCMMOCTM OT AnameTpa anekTpoaa u tuna
BbINOMHSEMbIX CBAPOYHbIX paboT. Huxe npusoanTca Tabnuua AonyCTUMbIX TOKOB
CBapKy B 3aBUCUMOCTU OT AnameTpa dNeKTpoaoB:

Tok cBapku, A
@ AnekTpoaa (Mm)

M. Mak.

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- TMoMHUTe, YTO MexaHWYeckue XapakTepPUCTVKU CBApOYHOTO LLBA 3aBUCSAT HE TOSbKO
OT BESIMYMHBI BbIGPaHHOrO Toka cBapku, HO 1 APYrMX NapaMeTpoB CBapKM, Takux kak
ANaMeTp 1 Ka4yecTBO ANEKTPOAOB.

- MexaHuyeckve XapakTepUCTVKM CBApOYHOrO LUBa OMPEeAenstoTcs, MoMUMO
MHTEHCMBHOCTU BbIGpaHHOrO TOKa, APYrMMU napameTpamu CBapKu: ANMHOR ayru,
CKOPOCTbIO U MOMIOXXEHNEM BbINOMHEHWS, AMAaMETPOM W Ka4yeCTBOM 3NEKTPOAOB
(ANS nyyLwen coxpaHHOCTU XPaHWUTb AMEKTPOAbI B 3aLLMLLIEHHOM OT Bnarm MecTe, B
creumanbHbIX YNakoBKax U KOHTEHepax).

- XapaKTepuCTMKM CBapku 3aBUCAT Takke oT BenuuuHbl CUIbl YT (auHammyeckoe
noBefieHMe) CBapoYHOro annapara. JToT napameTp 3afaeTcs Ha naHenm unu npu
MOMOLLY ANCTAHLMOHHOTO yrpaBneHus, ¢ 2 NoTeHUMoMeTpamu.

- Cnegyer 3ameTuTb, 4TO BbicOkMe 3Havenuss CWUIbl OYIU patot Gonbluee
NMPOHUKHOBEHME W MO3BOISIOT NPOBOAWTL CBapKy B MOGOM MONOXeHUM 06blIMHO
LLenoYHbIMK  anekTpogamu, a Huskue 3HadeHnss CUIbl OYTWN patotr Gonee
nnasHyto Ayry n 6e3 6pbi3r, 0ObIYHO C pyTUNOBBIMK anekTpogamu. CBapoyHbIN
annapar gononHuTensHo obopygosaH yctporictBamm HOT START n ANTI STICK,
obecneynBaloLLMMmM NErKUiA Nyck 1 OTCYTCTBUE NPUKNENBAHNSA SNEKTPOAA K AeTanu.

6.1.1 NMpouenypa

- Oepxute macky NEPE JIMLIOM, noTpuTe HakOHEYHMK 3N1eKTpoAa no cBapnBaemMon
fAetanu, kak 6yaTo Bbl XOTUTE 3axeyb CMINYKY; 3TO ABMAETCS Hanbonee nNpaBUMbHbIM
cnocobom Bo3byxaeHus ayru.

- Ecnn yctpoiictBo VRD BknoyeHo, Ans Bo30yxAeHWs OyrM  Heobxoaumo
NPUKOCHYTHCS ANEKTPOAOM K CBapuBaeMon AeTanu 1 3ateM BbICTPO ero NogHATb.
BHAMAHME: HE CTYYUTE anekTpogoM no petanu; B pesynbraTte MOXeT
noBpeanTLCS NOKPbLITUE, YTO YCMOXHUT BO3BYXaAEHWe ayru.

- Cpa3y nocrne Bo30y>aeHWs Ayrv cTapanTech yaepKMBaTb ANEKTPO Ha PAcCTOSIHUM,
paBHOM AMaMeTpy MCMonb3yeMoro anekTpoda, M BO BPemsi CBapku cTapanTech
COXpaHsiTb 3TO PacCTOsiHUE HEU3MEHHbIM; He 3abbiBaiiTe, YTO HaKMOH anekTpoada B
HanpaeneHUn ABUXEHNS AOMKEH COCTaBNATb NpubnuantensHo 20-30 rpagycos.

- Mpu 3aBepLleHUM BbIMOMHEHUS] CBapHOrO LUBA, MNEPEMECTUTE HAKOHEYHWK
3neKTpoda HEMHOro Hasad, NPOTWB HanpaBrieHUst OBWXXEHWs, PacronoXuB ero
Hap KpaTepoM Ansi ero 3anofHeHUs!, nocne Yero 6bICTPO NOAHUMUTE 3NEKTPOS U3
NnaBunbHOM BaHHbI ANS BbIKIOYEHUst Ayrv (BMAbI CBapHbIX WBoB - PUC. M).

6.2 CBAPKA TIG

Mpu ceapke TIG ncnonb3yertcst Tenno, co3naBaeMoe NEKTPUYECKOW Ayroi, KoTopast
BO30Y>XAaeTcs U NoaAepKMBaeTCa Mexdy Hennaekum (BonbpaMoBbIM) SNEKTPOAOM
1N cBapvBaeMoV AeTanbi. BonbdpamoBbii anekTpon yaepXuBaeTcs B ropenke,
npefgHasHa4YeHHo AN nogayn cBapo4HOro Toka W 3aLiUThbl dNeKTpoAa U CBapOYHO
BaHHbl OT aTMOCKEPHOro OKWUCMEHUsi, MnodaBasi MHEPTHbIN ra3 (kak npaBwmo,
ncnonbayetcs 99,5% aproH) KOTopbIi NocTynaeT ns kepamuyeckoro conna (PUC. G).
[ns obecneveHnst xopollero kayecTBa CBapkul BaXHO MCMOMb3oBaTb 3MEKTPOL,
npaBuWIIbHOTO AMaMeTpa U NpaBuIibHYO cuny Toka, cM. Tabnuuy (TAB. 3).
HopmanbHbI BbICTYN 9nekTpoAaa M3 Kepammnyeckoro commna cocTasnser 2-3 MM 1
MOXET AOoCTUraTb 8 MM NpuW CBapke Nnof yrioMm.

CBapka OCYLLECTBISIeTCA MOCPeACTBOM CravmBaHUA KPOMOK coeauHeHusi. [ns
cneumanbHo o6paboTaHHbIX AeTanein Manon TonwumHbl (Npubn. Ao 1 MM) He TpebyeTca
npunow (PUC. H).

Ecnn TonwuHa MaTepuana npeBbllaeT ykasaHHOe 3HaveHue, HeobxoauMo
MCMonb30BaTh CTEPXHW COOTBETCTBYIOLLETO AMaMeTpa, MMetolwme TOT Xe COoCTaB,
4yTo n 6asoBbI MaTepuan, Kpome TOro, HeobxoAMMO npaBUIIbHO MNOArOTOBUTH
kpomkn (PUC. 1). Ina obecnevyeHnss xopoLlero kayecTsa CBapku AeTanv AOMKHbI
6bITb AOMKHBIM 06Pa30M OUMLLEHb! U HA HUX HE JOIMKHO BbiTh OKWCK, Macna, Xupa,
pacTsopuTenen n ap.

6.2.1 Bo3byxaeHue ayru LIFT

[Ons BO30YXAEHUS 3neKTpuyeckon Ayrm HeobxogMMo OTBECTU BONb(PaMOBbIN
3neKTpoa OT cBapvBaeMoW aetanun. JToT cnocob Bo3byxaeHus ayrm obecneymBaet
CHIDKEHME MOMEX, CBSI3aHHbIX C 3MEKTPOMArHUTHbIM M3MyYeHWEM, U CBOAUT K
MWHUMYMY BOMb(pamMoBbIE BKITOYEHUSI U U3HOC 3MeKTpoaa.

6.2.2 Npouepnypa

- Cnerka npwxMuTe KOHeL, 3reKkTpoaa K AeTanu U nocrie HeGomnbLUoW 3adepKu
nogHMMuUTE anekTpof Ha 2-3 MM, B pe3ynbrate byaeT Bo3byxaeHa ayra. BHavane
CBapOYHbIA annapat nogaeT Tok | .. , @ 4Yepes onpedereHHbIA MPOMEXYTOK
BpPEMEHW HauMHaeTcs Nofjaya yCTaHOBNEHHOrO CBApOYHOro TOKa.

- OTperynupyiTe 3Ha4eHWe CBApO4HOro TOKa NpW MOMOLLM PY4KM AaT4mKa NONOXEHNs
(PUC. D (8)); B cny4ae HeobX0ANMOCTY HAcTPoOKTe 3TO 3HaYEeHME BO BPeMs CBapKM
ansi obecnedeHns Heob6xoaAMMOro TensonpuToKa.

- [poBepbTe NPaBUNBHOCTL NOAAYM ra3a ropernkou;

6.2.3 Csapka TIG DC

Caapka TIG DC nogxoauT 4nsi BCeX TUMOB HA3KONErMpoBaHHOW U BbICOKONErMpoBaHHOWM
YrNepoancToil CTanu u Ans TSHXKENbIX MeTannoB, Takux Kak Mefb, HUKenb, TUTaH, a
TakKke MX CNiaBoB.

Mpn ceapke TIG DC c wucnonb3oBaHuem 3nekTpoaa, K pasbemy (-) 0Obl4HO
nofcoeanHsieTcst aNekTpoa ¢ 2% Topus (kpacHas nonoca) unm anekTpog ¢ 2% uepust
(cepas nonoca).

BonbdpamoBbli  anekTpoa  HeobxoaMMO  yAepkuBaTb COOCHO — OTHOCUTESbHO
nudpoBanesHoro kpyra, cm. PUC. L, cneas 3a Tem, 4Tobbl €ro HakoHeYHWK Obin Bbl
pacnonoxeH abcontoTHO KOHLEHTPUYECKM, YTO NO3BONUT M3GEXKaTb OTKIIOHEHUS AyTn.
LLnudoBky Heob6xoaAMMO BbINOMHATL BAOMb dMekTpoaa. ATy onepaumio Heobxoanmo
perynsipHo MoBTOPSATb, B 3aBUCUMOCTM OT WHTEHCUBHOCTW WCMOMb30BaHUSA W
M3HOca anekTpoaa nNubo B criyyae ero Crnyy4alHoro 3arpsi3HeHWsl, OKUCIIEHUSt Unn
HenpaBUbHOTO UCMOMb30BaHNS.

B tabnuue (TAB. 3) ykasaHbl npubnuanTensHble AaHHble ans ceapku TIG DC.

6.3 MPOLIEAYPA GOUGING

Mpoueanypa 3aunmctkm GOUGING wucronb3yeT anekTpuueckylo ayry  Mexay
cneuuanbHbIM YriepoaHbIM NeKTPOAOM, MOKPbITbIM TOHKAM CIoeM Meau, nutaHue
KOTOPOro OCYLLECTBNAETCA MOCTOSIHHbIM TOKOM, W OYuLLaemMoin AeTtanbto; ayra
pacnnasnsieT mMeTann, KOTOpbIii yaansercs cTpyeit Bosdyxa. [ns ocyLlecTBreHus
o4mncTkK TpebyeTca crneunanbHbI 3aXWM AN NeKTPoAoB, KOTOPLIA NoAkmoYaeTcs
K MONOXWTENbHOMY MOMOCY FeHepaTopa, W KhanaH, perynupyloLuii  oxaTblit
BO3AYX. YrNEepoAHblil 3NeKTpoa KPenuTca K 3axumMy ¢ BbicTynom Ha 70 + 150 Mm u
yAepxuBaeTtcs nof yrnom npubnuantenbHo 45° oTHOCUTENbHO paspe3aeMon aeTany.
OTOT yron MoXHO yMeHbLUNTb o 20°. [Ny6rHa 3a4nCTKy 3aBUCUT OT yKasaHHOro yrna
1 CKOPOCTU NMPOABDKEHNS SNEKTPOAA.

Kpasi ocTaloTcs MOKpbITbIMA CIOEM OKCUAOB M KapbuaoB, KOTOpble BMOCMEACTBUK
Heo6X0AMMO yAanuTb LNNGOBKON.

OTy npoueaypy MOXHO MCMONb3oBaThb Takke AN Pesku NMUCTOB, HO B 3TOM Criyvae
Kpasi 6yayT HepOBHbLIMY.

ToK 3a4MCTKN perynmpyeTcs B 3aBUCMMOCTU OT AMameTpa UCrMosib3yeMOoro ar1ekTpoaa.
B KkayecTBe mpumepa NpUBOAWM 3HAYEHUSI TOKa, UCMOMb3yemble AN 3EeKTPOLAOB
pasfnYHbIX AMamMeTpoB:

@ OnekTpopaa CBapou4HbIi Tok (A) n:;’;e):(l;e Cﬁggg:(:;b
() MwuH. Makc. 6ap My
90 150 4.0 15
200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 5.5 40
10 450 600 55 40

6.4 CBAPKA MIG-MAG

6.4.1 PEXXUM NEPEMELLEHUA SHORT ARC (KOPOTKASA AYTA)

Pacnnas cBapo4HOI NPOBOSIOKK U OTPbIB OT Hee kanenb Metanna obecneynBaeTcs
4acTo MOBTOPSIOLLMMUCA LMKIaMKU KOPOTKOTO 3amblKaHUs MeXy KOHLOM MPOBOMOKM
1 CBapoYHOW BaHHOW (A0 200 pas B cekyHAy).

YrnepoaucTtble 1 HAU3KONMErMpoBaHHbIE CTanmn

- [vnameTp cBapO4HOW NPOBOIOKU: 0.6-1.2mm
- [nanasoH Toka cBapku: 40-210A
- [vnanasoH HanpsxeHns oyru: 14-23B

- 3almTHbI ras: CO, , Apron/CO,, Aprox/CO,/O,
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HepxaBetowme crtanm

- [nameTtp cBapo4HOI NPOBOOKU: 0.8-1mMm
- [nana3soH Toka cBapku: 40-160A
- [ranasoH HanpspKkeHWs ayru: 14-20B

- 3aWwuTHbIN ras:

AproH/O,, Apron/CO, (1-2%)
AnoMUHUIA U cnnaBbl

- [nameTp cBapoYHOI NPOBOIOKU: 0.8-1.6mMm
- [nana3soH Toka cBapku: 75-160A
- [nanasoH HanpspkeHus ayru: 16-22B

- 3awuTHBIN ras: AproH 99.9%
OO6bI4HO KOHTaKkTHasi Tpybka AOMKHa HaxXOAUTBCS MO Kpak conna unu cnerka
BbICTYNaTb C Gonee TOHKOW MPOBOMOKOM W Npu Goree HW3KOM HamnpskeHUn ayru;
cBoboaHas anvHa npoBonoku (stick-out) GyaeT paeHa oT 5 fo 12mm.

MpumeHeHune: Csapka B No6OM MOMOKEHWN, TOHKUX TOMWMH W AN MepBoro
NPOXOXAEHNSI HA KPOMKax, Yemy CrocobCTBYeT HWU3KOe TEMnnoBoe BO3AeNcTue U
XOPOLLIO KOHTPOSMPYEMBII pacnsias.

Mpumeuanue: Mepemellerune kopotkoi ayrn (SHORT ARC) ansi ceapku anioMmUHKs
1 CNNaBoB JOMKHO BbIMOMHATLCS C NPefOCTOPOXKHOCTSIMU (0COGEHHO C NMPOBOJIOKOM
aMameTpom >1MM), MOCKOMbKY BO3HWKAET puUCK AedeKTOB NNaBneHus.

6.4.2 PEXXUM NEPEMELLEHMA SPRAY ARC (OYIA PA3BPbI3rMBAHMEM)

Ona pacnnaeneHuss CBapo4HOM MPOBOMIOKM  UCMOMb3ylOTCA  Gonee  BbICOKOE
HanpsbxeHve Ayrv v 6oMbLIMA CBAPOYHbI TOK, YeM B npedblayliem crydyae. KoHel
CBApOYHOM MPOBOMOKM He MpUKacaeTCsi K CBApOYHONM BaHHe, Ayra opmupyertcs
MeXZy KOHLOM MPOBOSIOKM W MPOXOAMT Yepes MoTOK Karnefb MeTasnsna K CBapO4HO
BaHHe. Takum 06pasoM, NPOUCXOAUT MOCTOSIHHOE NJIaBfieHMe CBapOYHON NPOBOMOKU
6e3 KOPOTKMX 3aMblIKaHU.

YrnepoaucTble U HU3KONErMpoBaHHbIe CTanm

- [nameTp cBapO4HOW NPOBOMOKNU: 0.8-1.6mm
- [vana3oH Toka cBapku: 180-450A
- [AvnanasoH HanpskeHus ayru: 24-40B
- 3aWunTHbIN rag: Apron/CO,, AproH/CO,/O,
HepxaBetowme cranm

- [unameTp cBapo4HOI NPOBOSIOKMU: 1-1.6MM
- [nana3soH Toka cBapku: 140-390A
- [nanasoH HanpspkeHWs ayru: 22-32B

- 3awWwuTHbIN ras:

AproH/O,, Apron/CO, (1-2%)
AnoMUHUIA U cnnaBbl

- [AvameTp cBapOYHON NPOBOMOKM: 0.8-1.6mMm
- [nana3soH Toka cBapku: 120-360A
- [nanasoH HanpspkeHWs ayru: 24-30B

- 3awWwuTHbIN ras: AproH 99.9%
OB6bI4YHO KOHTaKTHast Tpybka AomkHa HaxoaMTbCA BHYTpy conna 5-10mMm, Tem GonbLue,
YeM BblIlLE HanpsbkeHne Ayru; ceoboaHasi AnvHa nposoroku (stick-out) ByaeT pasHa
ot 10 go 20mMm.

MpuMeHeHune: CBapka Ha MOCKOCTU TOMWMH He MeHee 3-4MM (CUMbHO TeKyuwit
pacnnas); CKOPOCTb BbINOMHEHNSI U CTEMEHb OTIIOXEHWSI OYeHb BbICOKUE (BbICOKOE
TennoBoe BO3AENCTBUE).

6.4.3 PerynupoBka napameTtpoB cBapku MIG-MAG

6.4.3.1 3aWmUTHbLIN ra3

CKOpOCTb NOTOKa 3aLLMTHOTO rasa Heo6XoAMMO YCTaHOBUTL COMMAaCHO MHTEHCMBHOCTU
CBapOYHOro Toka 1 AMameTpa conna:

short arc: 8-14 n/muH;

spray arc: 12-20 n/mMuH

6.4.3.2 HanpsixxeHMe CBapKu U CKOPOCTb NPOBOJIOKU

[ins ycTaHOBKM HanpshkeHWst CBapku onepaTop MOBOpayvMBaEeT pyyky AaTyuka
nonoxexust (PUC. D (8)). B cBoto oyepeap, CKOPOCTb MPOBOMOKWU yCTaHaBnMBaeT
HenocpeAcTBeHHO B MepefHer 4acTW TaHyLero ycTpoicTea. CBapouHbI TOK
Henb3s YCTaHOBUTb HEMOCPEACTBEHHO; OH OMpPeaensieTcs Ha OCHOBaHWK YCTaHOBOK
HanpsKeHUst 1 ckopocTu nposoroku. Mpu nomotm kHonku (PUC. D (9)) Ha aucnnee
(10) MOxXHO OTOGpPa3NTL BbIXOAHOM TOK.

BbixogHOe HanpskeHne CBA3aHO C BbIXOAHbBIM TOKOM CMEAYHOLWMM OTHOLEHNEM:

V, =(14+0.051, ) rge:

- 'V, = BbixogHOe HanpsbkeHne B BOMbTax.

- |, = BbIXOfHOI1 TOK B amnepax.

MpubnuanTenbHble 3HaYeHUs Toka [Ans Haubonee pacnpocTpaHeHHbIX TUMOB
NpoBOSOKK yka3aHbl B Tabnuue (TAB. 4).

7. TEX OBCNY>KMBAHUE

A BHUMAHUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMEPALIUA
TEXOBCNYXWUBAHUA NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT OTKIIOYEH
W OTCOEOMHEH OT CETU NUTAHUA .

7.1 NNMAHOBOE TEXOBCINY>XUBAHUE
ONEPALIU NIAHOBOIO TEXOBCNYXUBAHUA
OMEPATOPOM.

BbIMONHAIOTCA

7.1.1 lopenka

- He octaBnsiite ropenky unu eé€ kabenb Ha ropsiuMx npegmerax, 310 MOXET
NPVBECTU K pacnnaseHnio U3onsiLnm v CAenaeT ropenky 1 kabenb HenpurogHsIMu
K pabore.

- PerynsipHo npoBepsiiiTe kpenneHve Tpy6 u naTpy6GKkoB noaayu rasa.

- AKKYpaTHO COEAMHWUTb 3aXWM, 3aKpyyvBaloWW 3MeKTpop, LUNWUHAENb, HecyLmin
3aXWUM, C AMaMeTPOM 3NeKTpoAa, BbibpaHHbIM Tak. YTobbl n3bexatb neperpesa,
NNoXoro pacnpeaeneHns rasa v CooTBETCTBYIOLLIEN Noxol paboTbl.

- [MpoBepsiTb, MUHMUMYM pa3 B AeHb, CTeMNeHb M3HOCA W MPaBUIbHOCTb MOHTaxa
KOHLIEBbIX YacTel ropenku: conna, anekTpoAa, AepXaTensi anekTpoga, rasoBoro
Andbcpysopa.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCITY>KUBAHUE JOMMKHO OCYLLUECTBNATLCA TONBKO
ONbITHbIM MU KBANMU®ULUWPOBAHHBLIM B 3JNIEKTPOMEXAHWYECKOU
OBJIACTU TMEPCOHAJIOM COIMACHO TMONMOXEHUAM TEXHUYECKOU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWUTE MAHEJNIb U HE NMPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPIMYCA ANMAPATA, HE OTCOEOVWHMB
NPEOBAPUTEJIbHO BUJIKY OT ANMEKTPUYECKOWU CETW.

BbinonHeHne npoBepoK NoA HamnpshkeHMeM MOXeT NPUBECTU K Cepbe3HbIM
3aneKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIA KOHTaKT C
TOKOBeAYLMMU YacTAMM annapata u/vnv noBpexaeHUsAM BCreAcTBME KOHTaKTa

C YacTtTaMU B ABUNXKEHUN.

- lMepuoamyeckn ¢ 4acToTOW, 3aBUCALLEN OT MCMOMb30BaHUS WM HanWuus Nbiu
OKpy>atoLLen cpeapl, creayeT NpoBepsiTb BHYTPEHHIO YacTb annapata cBapku
ONs yAaneHus nbinu, oTKNaabIBaloWencs Ha 3NeKTPOHHbLIX nnaTax, npu MoMoLLm
OYeHb MSTKOW LLIETKM UMK creuuarbHbIX pacTBopuTENeN.

- MpoBepuTb NPU OYNCTKE, YTO NEKTPUYECKNE COEAVHEHNSI XOPOLLO 3aKpyyeHbl U Ha
KabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHWS N30MNSALIUN.

- MNocne okoHYaHWsA onepauun TexobCnyxuBaHWs BEpHWTe MaHenu annaparta Ha
MECTO ¥ XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTbI.

- Hvikorga He NnpoBoauTe CBapKy Npw OTKPbLITOW MaLLUHe.

- Mocne BbINOMHEHUS TEXOBCNYXWMBAHUS UMK pemMoHTa MoAcoeauHUTe oBpaTHO
coefiHeHus 1 kabenu Tak, kak OHW ObinKM NOACOEAMHEHbI M3HaYanbHoO, creas
3a TeMm, 4ToBbl OHW He conpuKacanucb C MOABMXKHLIMM YacTSMWU UMW YacTsamu,
TemnepaTtypa KOTOpbIX MOXET 3HAaUMTENbHO NOBLICUTLCS. 3akpenuTe Bce NposBoda
CTsXKKaMU, BEPHYB VX B NepBoHavanbHblii B, CNeas 3a Tem, YTobbl COeanHeHNs!
nepBrYHON 0BMOTKM BbICOKOTO HanpsixeHUst Gbinn Gbl 4OMKHLIM 06pa3om oTaeneHb!
OT COefIMHEeHUI BTOPUYHOM OBMOTKI HU3KOTO HaMpshKEeHUs!.

[ns 3aKpbITUSE METANMOKOHCTPYKLMM YCTAHOBKTE 0GPaTHO BCE raikn U BUHTLI.

8. MOUCK HEUCMNPABHOCTEN

B cnyyasix HeynosneTBopuTenbHon paboTbl annapata, neper MNMPOBEJEHVEM

CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKN N o6palueHnemM B CEpBUCHbIN LEHTP, NPoBeEpLTE

cnepyoLee:

- CBapoyHblii TOK COOTBETCTBYET AMAMETPY M TUMY UCMONb3YEMOro 3f1eKTPoAa Unm
NPOBOSIOKU.

- ¥Y6eOuTbCs, YTO OCHOBHOWM BbIKMtovaTeNb BKIOYEH M TOPUT COOTBETCTBYHOLLASA
namna. Ecnu aTo He Tak, TO HanpsikeHWe ceTu He JoXoAMT 4O annapara, No3ToMy
npoBepbTe NUHUI0 NUTaHKS (kabenb, BUIKY WU po3eTKy, NPeAoXpaHUTenNb U T. A4.).

- lMpoBeputb, He 3aropenacb nuM Xentas WHAMKATOpHas namna, KoTopas
CUrHanuaunpyeTt o cpabaTtbiBaHWUM 3aLUMTbI OT NepeHanpPsKeHNs UM HEAOCTaTOYHOIo
HanpsKeHUs! N KOPOTKOTO 3aMblKaHus.

- OAns oTAenbHbIX PEXMMOB CBapku Heobxoaumo cobniogatb HOMWMHAnNbHbIN
BPEMEHHOW pexuMm, T. €. AenaTb nepepbiBbl B pabote Ans oxnaxaeHus annaparta.
B cnyyasx cpabaTbiBaHUsi TepMO3aLLMThl NOAOKAMTE, NOKa annapat He OCThIHET
eCcTecTBEHHbIM 06pa3oM, U NPOBEpLTE COCTOSIHWE BEHTUNATOPA.

- lMpoBeputb HanpskeHne cetn. Ecnu HanpsbkeHne 06CnyXMBaHWUS  CRULLIKOM
BbICOKOE WM CIIMLLKOM HU3KOe, TO annapaT He Byaet paboTaThb.

- [MpoBepuUTb HanpsKEHNe NUHUK: ECNN 3HAYEHME CMIULLKOM BbICOKOE WM CRIULLIKOM
HK3KOe, CBAPOYHbI/ annapat ocTaeTcst 3abrnokMpOBaHHbIM.

- Y6eouTbcs, UTO Ha BbIXOAEe annapaTta HeT KOpPOTKOro 3aMblkaHusi, B criyvae ero
Hanuuusi, ycTpaHuTe ero.

- lMpoBepuTb Ka4yecTBO W MPaBUMBbHOCTb COEAVHEHWI CBApOYHOrO KOHTYpa, B
0COBEHHOCTN 3aXUM Kabena macchbl AOMKeH ObiTb CoeauvHeH ¢ aetanbio, 6e3
HanoXeHnsa N30NMpytoLLEero Matepuana (Hanpumep, Kpacok).

- 3awWuTHbIA ra3 AormkeH ObiTb MpaBuiibHO NogobpaH No TNy U NPOLEHTHOMY
cneunanbHbIX YNakoBKax UMK KOHTenHepax). cogepxanuio (AproH 99.5%).
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O APARELHO DE SOLDAR INVERTER PARA A SOLDADURA MMA, TIG (DC)
LIFT, GOUGING E MIG-MAG PREVISTAS PARA A UTILIZAGAO INDUSTRIAL E
PROFISSIONAL.

Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “aparelho de soldar”.

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 protegao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalagédo e uso”).

/N

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

- A conexao dos cabos de solda, as operagdes de verificagdo e de reparagdao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

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

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

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

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

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

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

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

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

- Nao soldar recipientes sob pressao.

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

- Verificar que haja uma circulagao de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliagdo dos limites a exposigdo das fumacas
de solda em fungdo da sua composigao, concentragio e duragdo da prépria
exposigao.

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

0LO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN

169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN
175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a
UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de
expor a epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo
arco; a protegdo deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por
meio de protegdes ou cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operacdées de soldadura muito intensivas for
verificado um nivel de exposigao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85
db(A), é obrigatoério o uso de equipamentos de protecao individual adequados
(Tab. 1).

LZOEPARE®®

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

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

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

Devem ser tomadas medidas de protecgao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagao do

aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso

exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida

a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicdo humana aos

campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a
exposigao aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais
préximo possivel a jungcao em execugao.

Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

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

0N

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao
é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacdo de
baixa tensdo que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico.

- Em espacos confinados.

- Na presencga de materiais inflamaveis ou explosivos.

DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervengdes em caso de emergéncia.

DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo descritos em 7.10; A.8;
A.10. da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalagao e uso”.

DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo
eventual uso de plataformas de seguranga.

TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com
mais maquinas de solda sobre uma pega s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensées em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.

E necessario que um coordenador experiente execute a medicao instrumental
para estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
adequada como indicado em 7.9 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.
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A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulagées da
rede hidrica).

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa
com meios idoneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensdo do aparelho de
soldar.

2. INTRODUCAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Este aparelho de soldar € uma fonte de corrente para a soldadura por arco, fabricado
para a soldadura MMA de eléctrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos), para a
soldadura TIG (DC) com ignigdo LIFT, para o procedimento de escarvar (GOUGING)
e para a soldadura MIG-MAG curto-circuito e arco spray.

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), tais como alta
velocidade e preciséo da regulagéo, conferem ao mesmo excelentes qualidades na
soldadura.

A regulagdo com sistema “inverter” na entrada da linha de alimentagéo (primario)
estabelece também uma reducéo drastica de volume do transformador e da reatancia
de nivelamento permitindo a construcdo de um aparelho de soldar com volume e
peso bastante reduzidos realgando suas qualidades de maneabilidade e facilidade
de transporte.

2.2 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de Argonio.
- Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa.
- Comando a distancia manual 1 potenciémetro.
- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.
- Comando a distancia com pedal.
- Kit de Soldadura MMA.
- Kit de Soldadura TIG.
- Kit para GOUGING.
- Alimentador de fio.
- Kit de soldadura MIG.
- Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
- Redutor de pressdo com mandémetro.
- Tocha com valvula de soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sédo

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protecéo do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagao:
1~: tensdo alternada monofasica;
3~: tensdo alternada trifasica.

3- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes
massas metalicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagdo das maquina de
solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel
para a assisténcia técnica, pedido de pecgas de reposicédo, busca da origem do
produto).

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo méxima em vazio.

- qu Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem ser

istribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

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

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

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

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U,: Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites

émltldos +10%).

: Corrente maxima absorvida da linha.

ot - * Corrente efetiva de alimentagéo.

10-==: Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no
capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.

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

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1).

- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).

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

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA EM BLOCOS

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

Este aparelho de soldar é controlado por um microprocessador que permite de
configurar um numero elevado de parametros para possibilitar uma soldadura
excelente em qualquer condigdo e com qualquer material. Para poder usar totalmente
as caracteristicas € porém necessario, conhecer suas possibilidades operacionais.

Descrigao do aparelho de soldar (FIG. B1)

1- Entrada da linha de alimentagéo trifasica, conjunto retificador e condensadores de
nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensdo de linha
retificada em tens&o alternada de alta frequéncia e efetua a regulagéo da poténcia
em fungdo da corrente/tenséo de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia; o enrolamento primario é alimentado com a

tenséo convertida pelo bloco 2; ele tem a fungdo de adaptar tensdo e corrente aos

valores necessarios para o procedimento de soldadura por arco e simultaneamente
de isolar galvanicamente o circuito de soldadura pela linha de alimentagé&o.

Ponte retificadora secundaria com indutancia de nivelamento; comuta a tensao/

corrente alternada fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/ tensdo

continua com baixissima ondulagéo.

5- Electrénica de controlo e regulagdo; controla instantaneamente o valor da
corrente de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador;
modula os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efetuam a regulagéo;
supervisiona os sistemas de seguranca.

6- Painel de configuragdo e visualizagdo dos pardmetros e dos modos de
funcionamento.

7- Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

8- Regulagéo a distancia.

9- Alimentador de fio.

N
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Descrigao do alimentador de fio (FIG. B2)

1- Gerador.

2- Electrénica de controlo e regulagéo; controla instantaneamente a velocidade do
motor e o compara com o valor configurado pelo operador.

3- Painel de configuragao dos parametros e dos modos de funcionamento.

4- Dispositivo alimentador de fio.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 Painel traseiro (FIG. C)
1- Cabo de alimentagéo (3P + T (Trifasico)).
2- Interruptor geral ON/OFF - I/ON.
3- Conector para os comandos a distancia:
E possivel aplicar ao aparelho de soldar, através do conector apropnado de
14 polos existente na parte traseira, 3 tipos diferentes de comando a distancia.
Cada dispositivo é reconhecido automaticamente e permite regular os seguintes
parametros:
- Comando a distancia com um potenciometro.
No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING virando o manipulo do potenciémetro
varia-se a corrente de soldadura. No modo MIG virando o manipulo do
potenciémetro varia-se a tensdo de soldadura. A regulagdo é realizada
exclusivamente com o comando a distancia.
Comando a distancia a pedal:
No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING o valor da corrente é estabelecido
pela posicdo do pedal. No modo MIG o comando a distancia a pedal nédo é
controlado.
Comando a distancia com dois potenciémetros:
1° Potenciémetro: No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING regula a corrente de
soldadura, enquanto no modo MIG regula a tensao de soldadura.
2° Potenciémetro: No modo MMA regula o ARC FORCE, enquanto no modo MMA,
TIG LIFT e GOUGING o potenciometro ndo é controlado.
Virando esse potenciémetro é exibido o parametro que esta a ser alterado (que n&o
pode mais ser controlado com o manipulo do painel).

4.2.2 Painel dianteiro FIG. D
1- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
2- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
3- Conector para a ligagéo do alimentador de fio.
4- Painel de controlos.
5- Botéo de selecdo do comando a distancia:

COMANDO REMOTO

i ¢
Om

Permite transferir o controlo dos parametros de soldadura ao comando a distancia.
6- Botao de selegao dos modos de soldadura:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Modo de funcionamento: soldadura com eléctrodo revestido (MMA), soldadura
com fio (MIG), soldadura TIG com desencadeamento do arco em contacto (TIG
LIFT) e procedimento de escarvar (GOUGING).

7- Bot&o de selegao de parametros a configurar.
O botéo seleciona o parametro a regular com o manipulo Codificador (8);
o valor e a unidade de medida sdo visualizados respectivamente nos ecras (10) e led
(9a).
OBS.: A configuragdo dos parametros é livre. Todavia, existem algumas
combinagdes de valores que ndo tém nenhum sentido pratico para a soldadura;
nesse caso o aparelho de soldar podera nédo funcionar corretamente.

OBS.: RECONFIGURAGAO DE TODOS OS PARAMETROS DE FABRICA
(RESET)

Carregando o botao (7) ao ligar todos os parametros de soldadura voltam no valor
de default.

7a HOT START

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START”
(regulagdo 0+100) com a indicagdo do incremento percentual no ecrd em
relagdo ao valor da corrente de soldadura selecionada. Esta regulagéo
melhora o arranque.
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7b CORRENTE PRINCIPAL (1)

No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING representa a corrente de soldadura
medida em Ampere. No modo MIG representa a tens&o de soldadura.

7c ARC-FORCE ou REATANCIA ELECTRONICA

0%, CIL
\mm
100% | CELLULOSIC |

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dindmica “ARC-FORCE”
(regulagdo 0+100%) com indicagdo no ecrad do incremento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do eléctrodo na pega e
permite o uso de varios tipos de eléctrodos. No modo MIG representa a
reatancia electronica (regulacdo 1+10%). Esta regulagdo estabelece a
dinamica da corrente durante a soldadura. Quanto maior é o valor configurado
maior sera a rapidez com a qual a corrente varia para enfrentar as variagdes
de impedancia na saida. A configuragéo do valor correto depende muito do
tipo de fio e material utilizado e permite obter em qualquer situagdo uma
soldadura fluida e regular.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

No modo MMA permite ativar ou desativar o dispositivo de reducédo da tenséo
de saida em vazio (regulagdo YES ou NO). Com VRD ativado aumenta a
seguranga do operador quando o aparelho de soldar esta aceso mas ndo em
condigao de soldadura.

8- Manipulo codificador para a configuragdo dos parametros de soldadura
selecionaveis com a tecla (7).

9- Botéo para a selegdo do parametro a visualizar.
Somente com o led (7b) aceso, pode-se escolher qual parametro visualizar no
ecré (10). Os parémetros selecionaveis séo a corrente de saida (l,) ou a tens&o
de saida (V,).
9a Led vermelho, indicagado da unidade de medida.

10- Ecra alfanumérico.

11- LED de sinalizagédo ALARME (a maquina esta bloqueada).
A restauragao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme indicadas no ecra (10):

- “A.1” : intervengdo da protegdo térmica do circuito primario.

- “A.2” : intervengdo da protegao térmica do circuito secundario.

- “A. 3" : intervencdo da protegdo devido a sobrecarga de tensdo da linha de
alimentagéo.

- “A.4” : intervengdo da protecdo devido a baixa tensdo da linha de
alimentagéo.

- “A.5” : intervengdo da protecdo de sobreaquecimento dos componentes
magnéticos.

- “A.6” : intervengdo da protegdo devido a falha de fase dalinha de alimentacéo.

- “A.7" : depdsito excessivo de poeira no interior do aparelho de soldar,
restaurar com:
- limpeza interna do aparelho;
- tecla ecra do painel de controlo.

- “A. 8" : Tensdo auxiliar fora de limite.

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, a
sinalizagao “OFF”.
OBS.: GRAVACAO E VISUALIZAGAO DOS ALARMES
Para cada alarme sao gravadas as conflguragoes da maquina. E possivel abrir os
ultimos 10 alarmes conforme a seguir:
Carregar durante alguns segundos o botéo (5) “COMANDO REMOTO”.
No ecra aparece a escrita “AY.X” onde “Y” indica o nimero do alarme (A0 mais
recente, A9 mais antigo) e “X” indica o tipo de alarme registado (de 1 até 8, ver
AY.1 ... AY.8).

12- Led verde, poténcia acesa.

5. INSTALAGAO

A ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO
E LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

5.1 INSTALAGAO
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas,
contidas na embalagem.

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinga (FIG. E)
5.1.2 Montagem do cabo de soldagem-pinga porta eletrodo (FIG. F)

5.2 LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que n&o haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagdo forgada através do ventilador, se presente); certificar-se
ao mesmo tempo que ndo sejam aspirados pds condutores, vapores corrosivos,
umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espago livre ao redor da maquina de solda.

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de
capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos
perigosos.

5 3 LIGAGAO A REDE
Antes de efetuar qualquer Ilgagao elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tensdo e freqliéncia de rede disponiveis no
local de instalagao.

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

- Para garantir a protecgéo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais
do tipo:
- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a
conexao do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentagédo
que apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax =
0.283ohm (3~).

- O aparelho de soldar contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado (3P + P.E (3~)) com capacidade
adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico;
o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da
linha de alimentagdo. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres
dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal
distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentagédo.

ATENCAO! A falta de observacdo das regras acima citadas torna
ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com
conseqiientes graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as
coisas (ex. incéndio).

5.4 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

ATabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em
mm?) de acordo com a corrente maxima distribuida pela maquina de solda.

5.4.1 Soldadura MMA

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

Ligacao do cabo de soldadura pinga-porta-eléctrodo

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

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

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da jungcdo em execugao.

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

Recomendacgoes:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nos engates rapidos
(se houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, serdo
produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioragao rapida
e perda de eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

Evitar a utilizacdo de estruturas metdlicas que ndo fazem parte da pega em
processamento, como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura,
isso pode ser perigoso para a seguranga e dar resultados insatisfatorios para a
soldadura.

5.4.2 Soldadura TIG
Ligacao da tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado.
Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura
- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da juncdo em execugao.
Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+).
Ligagdo na garrafa de gas
- Aparafusar o redutor de pressao na valvula da garrafa de gas interpondo a redugao
apropriada fornecida como acessoério (quando for utilizado gas Argénio).
Unir o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira fornecida, depois
unir a outra extremidade do tubo na conexdo apropriada presente na tocha TIG de
torneira.
Afrouxar o aro de regulagdo 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. 3); ajustes do fluxo de gas poderéo ser executados durante
a soldadura agindo sempre no anel do redutor de presséo. Verificar a vedagéo de
tubagens e conexdes.
ATENGAO ! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de gas.

5.4.3 Processo GOUGING

Ligacao da tocha

- Atocha para o procedimento de escarvar (GOUGING) é semelhante a uma pinga
porta-eléctrodo MMA. O borne presente na extremidade da tocha serve para
apertar uma extremidade do eléctrodo.

- O cabo deve ser ligado no borne com o simbolo (+) da maquina.

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metdlica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da juncdo em execugao.

Ligacao na instalagao de ar comprimido

- Verificar que a valvula que controla a passagem do ar na tocha esteja colocada na
posigéo certa.

- Conectar o tubo de entrada de ar numa instalagéo de ar comprimido e apertar a
abragadeira fornecida.

- Regular a presséo do ar comprimido conforme o eléctrodo utilizado.
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5.4.4 Soldadura com fio MIG-MAG

Ligagao da garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressao na valvula da garrafa de gas interpondo a redugao
apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gas Argoénio ou mistura
Ar/CO.,,.

- Unir o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abragadeira fornecida; depois
unir a outra extremidade do tubo na conexdo apropriada na parte traseira do
alimentador de fio e apertar com a abragadeira fornecida.

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

Ligagado da Tocha

- Engatar a tocha no conector especifico apertando o aro de bloqueio a fundo
manualmente.

- Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o tubo de
contato, para facilitar a sua saida.

- Cabo de corrente de soldadura na tomada rapida (+).

- Cabo de comando no conector apropriado.

- Tubagens de agua para versdes R.A. (tocha arrefecida a dgua) em conexdes
rapidas.

- Prestar atengdo que os conectores estejam bem apertados a fim de evitar
sobreaquecimentos e perdas de eficiéncia.

- Unir o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abragadeira fornecida, depois
unir a outra extremidade do tubo na conexdo apropriada na parte traseira do
alimentador de fio e apertar com a abragadeira fornecida.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Ligar o cabo na pega a soldar ou na bancada metalica onde este esta apoiado, o
mais proximo possivel da juncdo em execugéo.

- O cabo deve ser ligado na tomada rapida com o simbolo (-).

Utilizagao de alimentador semiautomatico de baixa tensao.

A Atencdo: A maquina fornece uma tensdo maxima de 80Vdc; assegure-

se de que o alimentador tolera esta tensao.

Ligar o alimentador portatil semiautomatico:

- Entrada positiva alimentador no positivo do gerador.

- Pinga de massa do alimentador semiautomatico no potencial da pinga de massa do
gerador.

Desligar o gerador e, no momento do acendimento, manter pressionada a tecla de

selegcdo da unidade de medicgéo (A, V, %) até ao final do ciclo inicial.

Em seguida, surgira a escrita "Fdr". Agindo no codificador, sera possivel configurar

no visor ON ou OFF (Atengdo! ON indica Terminal positivo do gerador em tensdo

max 80V). Para sair da configuragéo, pressionar a tecla “selecdo de parametros”.

Se a modalidade “Fdr” estiver ON, o LED MIG piscara. Ligar a tocha ao alimentador.

6. SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDAGEM MMA

- Eindispensavel, em qualquer caso, seguir as indicagdes do fabricante relacionadas
na confecgdo dos eléctrodos utilizados, que indiquem a correcta polaridade do
eléctrodo e a relativa corrente optimal.

- A corrente de soldagem deve ser regulada em fungdo do didmetro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de juncdo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios didmetros 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
8 340 420

- Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para
soldagens em vertical ou pra cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posigéo de execucao, diametro e qualidade
dos eléctrodos (para uma correcta conservagao guardar os eléctrodos ao abrigo
da humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).

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

- Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragdo e
permitem a soldadura em qualquer posicdo tipicamente com eléctrodos basicos,
valores baixos de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem pulverizados
tipicamente com eléctrodos rutilios.

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos HOT START e ANTI
STICK que garantem arranques faceis e auséncia de colagem do eléctrodo a pega.

6.1.1 Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, esfregar a ponta do eléctrodo na
peca a soldar executando um movimento como se fosse acender um fosforo, este
é o método mais correto para desencadear o arco. Com o dispositivo VRD ativo,
a ignicdo do arco ocorre colocando em contato e depois afastando rapidamente o
eléctrodo da pega a soldar.

ATENCAO: NAO BATER o eléctrodo na pega; pode-se arriscar de danificar o
revestimento dificultando a igni¢éo do arco.

- Téo logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distancia da peca
equivalente ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter essa distancia a mais
constante possivel durante a execucéo da soldadura. Lembrar que a inclinagédo do
eléctrodo no sentido do avango devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No fim do corddo de soldadura, colocar a extremidade do eléctrodo ligeiramente
para tras em relagdo a direcdo de avango, acima da cratera para efetuar o
enchimento, depois erguer rapidamente o eléctrodo do banho de fuséo para que o
arco apague (Aspectos do cordao de soldadura - FIG. M).

6.2 SOLDADURA TIG
A soldadura TIG é um processo de soldadura que aproveita o calor produzido
pelo arco eléctrico que € desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusivel

(Tungsténio) e a peca a soldar. O eléctrodo de Tungsténio é suportado por uma tocha
apropriada para transmitir a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o
banho de soldadura contra a oxidacdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte
(normalmente Argénio: Ar 99,5%) que sai pelo bico ceramico (FIG.G).

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

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

A soldadura é efetuada pela fusdo das abas da juncdo. Para espessuras finas
preparadas apropriadamente (até aprox. 1 mm) néo é preciso material de enchimento
(FIG. H).

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composi¢cao
do material base e com diametro adequado, com preparacéo especifica para abas
(FIG. I). Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam
rigorosamente limpas e sem éxido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

6.2.1 Ignicao LIFT

O acendimento do arco eléctrico é efetuado 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.

6.2.2 Procedimento

- Apoiar a ponta do eléctrodo na pega com ligeira presséo e erguer o eléctrodo de 2-3
mm com alguns instantes 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.

- Configurar a corrente de soldadura no valor desejado com o manipulo codificador
(FIG. D (8)); durante a soldadura adaptar ao fornecimento térmico real necessario.

- Verificar o fluxo correto do gas pela tocha.

6.2.3 SOLDADURA TIG DC

A soldadura TIG DC ¢ apropriada a todos os agos de carbono de baixa-liga e alta-liga
e aos metais pesados como cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao polo (-) geralmente é usado o
eléctrodo com 2% de Toério (banda colorida vermelha) ou o eléctrodo com 2% de
Cério (banda colorida cinza).

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

Na tabela (TAB. 3) estao contidos os dados indicativos para a soldadura TIG DC.

6.3 PROCEDIMENTO GOUGING

O procedimento de escarvar GOUGING usa um arco eléctrico que surge entre um
eléctrodo especifico de carvao, revestido por uma camada fina de cobre e alimentado
com corrente continua, e a pega a sulcar, o arco funde localmente o metal que um
jato de ar comprimido providencia a remover. Para o procedimento de escarvar é
necessario dispor de uma pinca apropriada para o eléctrodo que é ligada ao polo
positivo do gerador e uma valvula que controla o ar comprimido. O eléctrodo de carvao
é fixado na pinga com uma projegao de 70 + 150 mm e é mantido a cerca de 45° em
relagdo a peca a cortar. Esse angulo pode ser reduzido até 20°. A profundidade do
sulco depende desse angulo e da velocidade de avanco do eléctrodo.

As abas ficam revestidas por uma camada de 6xidos e de carburetos a eliminar por
meio da retificagdo posterior.

Esse processo pode ser usado também para cortar chapas de ago mesmo se as abas
obtidas s&@o pouco regulares.

A corrente do procedimento de escarvar deve ser regulada em funcéo do didametro do
eléctrodo utilizado. A titulo indicativo as correntes que podem ser utilizadas para os
varios diametros de eléctrodo séo:

@ Eléctrodo Corrente de soldadura (A) | Pressdo do ar Fluxo
(mm) Min. Max. bar m/h

4 90 150 4.0 15

5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15

350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

6.4 SOLDADURA MIG-MAG N

6.4.1 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusédo do fio e o destaque da gota vem por meio de curto circuitos sucessivos da
ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes ao segundo).

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.6-1.2mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-210A
- Gama da tensdo do arco: 14-23V

- Gas utilizavel:

CO, , Ar/CO, , Ar/CO, /0,
Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-160A
- Gama da tenséo do arco: 14-20V

- Gas utilizavel:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminio e ligas

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.6mm
- Gama da corrente de soldadura: 75-160A
- Gama da tenséo do arco: 16-22V
- Gas utilizavel: Ar 99.9%

Tipicamente o tubo de contato deve estar a fio no bico ou ligeiramente saliente com os
arames mais finos e tensdo de ar mais baixas; o comprimento livre do arame (stick-
out) estara normalmente compreendido entre 5 e 12mm.

Aplicagao: Soldagem em cada posicdo, em espessuras finas ou para a primeira
passada nos chanfros favorecida pela relagdo térmica limitada e o banho bem
controlavel.

Nota: A transferéncia SHORT ARC para a soldadura do aluminio e das ligas deve ser
utilizada com cautela (especialmente com fios de diametro >1mm) dado que pode
houver o risco de defeitos de fus&o.

6.4.2 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA SPRAY ARC (ARCO DE BORRIFO)
A fusdo do fio eléctrodo vem por meio de correntes e tensdes mais elevadas em
respeito ao "short arc”, a ponta do fio ndo entra mais a contacto com o banho de fuséo;
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desta nasce um arco que através deste passam as gotas metalicas provenientes da
fusdo continua do fio eléctrodo, por isto com a auséncia de curto circuitos.
Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.6mm
- Gama da corrente de soldadura: 180-450A
- Gama da tenséo do arco: 24-40V

- Gas utilizavel:

Ar/CO, , Ar/CO, /0,
Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis: 1-1.6mm
- Gama da corrente de soldadura: 140-390A
- Gama da tensao do arco: 22- 32V

- Gas utilizavel:

Ar/O, Ar/CO, (1-2%)
Aluminio e ligas

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.6mm
- Gama da corrente de soldadura: 120-360A
- Gama da tensao do arco: 24-30V
- Gas utilizavel: Ar 99.9%

Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10mm, tanto mais
quanto mais elevada é a tensdo de arco; o comprimento livre do arame (stick-out)
estara normalmente compreendido entre 10 e 20mm.

Aplicagao: Soldagem no plano com espessuras néo inferiores a 3-4mm (banho muito
fluido); a velocidade de execugéo e a taxa de dep6sito sédo muito elevadas (alto aporte
térmico).

6.4.3 Regulagao dos parametros de soldadura em MIG-MAG

6.4.3.1 Gas de protegao

O caudal do gas de protecdo deve ser configurado em fungdo da intensidade da
corrente de soldadura e do didmetro do bico:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Tenséao de soldadura e velocidade do fio

A configuragao da tens&o de soldadura é efetuada pelo operador virando o manipulo
codificador (FIG. D (8)), enquanto a velocidade do fio é configurada diretamente na
frente do alimentador de fio. Ndo é possivel configurar diretamente a corrente de
soldadura, esta é obtida como resultado das configuracdes de tensdo e velocidade
do fio. Atuando no botédo (FIG. D (9)) é possivel visualizar a corrente de saida no

ecra (10).
A tenséo de saida ¢ ligada a corrente de saida conforme a relagdo a seguir:
=(14+0.05 1, ) onde:

- V Tensao de saida em volt.

- |, = Corrente de saida em ampere.

Valores indicativos da corrente com os fios mais usados s&o ilustrados na Tabela
(TAB. 4).

7. MANUTENGAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUEAMAQUINADE SOLDAESTEJADESLIGADAE DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7.1.1 Tocha
- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusdo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

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

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com
o didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo
defeituosa do gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo,
difusor de gas.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA
NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA
E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controles efetuados sob tensédo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tenséo e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em fungéo da utilizacéo
e do contetido de poeira do ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho
de soldar e remover a poeira depositada nas placas electronicas com uma escova
muito macia ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

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

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

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

QUE:

- A corrente de soldadura seja adequada ao didametro e ao tipo de eléctrodo ou fio
utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito estd na linha de alimentagdo (fios, tomada fixa ou movel,
fusiveis, etc...).
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Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca térmica de
sobretens&o ou queda de tens&o ou de curto circuito.

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

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

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso
proceder a eliminagéo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinca de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

O gés de protecgdo usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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ZYIKEYH ZYFKOAAHZIHZ INBEPTEP TIA ZYFTKOAAHEIH MMA, TIG (DC)
LIFT, GOUGING (A®AIPEZH YAIKOY) KAl MIG-MAG KATAZKEYAZIMENH rIA
BIOMHXANIKH KAI EMATTEAMATIKH XPHZH.

Inpeiwon: ZTo Keiyevo TTou akoAouBei Ba xpnoiporrolgiTal o 6pog “OuoKeUn
OUYKOAANONG”.

1. FENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVAl ETTOPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW OTNV aCQAAR XprRon
TOU OUYKOAANTA Kal TTANPO@OpPNUEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETI(ovVTal
HE TIG BladIKACieg OUYKOAANONG TOSOU, Ta OXETIKA METPA TTPOCTACIOG KOl
£MEPBAONG OE TTEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavte avagopd kai otov Kavoviopué “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouyk6AAnon
T680U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpion”).

- Amro@eUyeTe AUEDEG ETTOPEG E TO KUKAWPA ouykOAAnong. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWUO TTOU TTOPEXETAI ATTO TO OUYKOAANTH O€ OPIOPEVEG CUVBNKEG PTTOPET
va gival emikivduvn.

- H oUvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaARbeuong kai
ETTIOKEVNG TTPETTEI VA EKTEAOUVTAI JE TO CUYKOAANTH OBNOTO KAl ATTOOUVOENEVO
a1ré 10 SiKTUO TPOPOJSOUiag.

- ZBAOTE TO CUYKOAANTH KOl OTTOOUVSECTE TOV aTT6 TO SiKTUO TPOPOBOoTiag TPIV
QAVTIKATOOTAOETE TUAPOTA AOYyw pBopdg.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUMQWVA PE TOUG I0XUOVTEG VOUOUG
KOl KAVOVIGHOUG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl VO CUVOEETAI ATTOKAEIOTKA O OUCTNUA Tpopodoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO aYWYO.

- BeBaiwBeite 611 n mpila TpoPodoaiag gival cwoTd ouvdedepévn oTn yEiwon
TPOCTACIAG.

- Mn xpnoipoTrolgitTe To CUYKOAANTA o€ uypd TTeEPIBAAAOVTA i} KATW aTTd BPOXH.

- Mnv ouykoAAegite og doxeid 1 CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTOU TTEPIEIXAV
€UPAEKTO UYPA N aépla TTPOIOVTA.

- Amro@eUyeTe va epyadeoTe o€ UAIKA TTOU KaBapioTnkav HE XAwpouxa SIGAUTIKA
] KOVTA O& TTAPOUOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia UTré Tigon.

- ATTHOKPUVETE OO TNV TEPIOXN EPYaTiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (TT.X. EUAo,
XOpPTi, TTavId KATT.)

- ESao@aAilere TNV katdAAnAn kKuko@Aopia aépa | péoa katdAAnAa yia va
agaipolVv Toug KATVoUg OUYKOAANONG kovtd oTto T168o. Eival amapaitnro
vo AQuBAVETE UTTOWYN ME CUOCTNUOATIKOTNTA Ta Opla €KOEONG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG o€ ouvdpTnon TnG oUvBeong, CUYKEVTPWONG Kal TNG SIdpKEIag
NG idlog TNG ékBeonNG.

WOLO®

- YioBereite pia KumMnAq NAEKTPIKA povwcn o€ oxéon pE ™m AdpuTra, To UAIKO
UTTO KOATEPYOOiO Kal EVOEXOUEVA YEIWHMEVA METAAAIKG péPN TOTTOBETNUEVA
KOVTA (TTPOCITA).

AUTO ETITUYXAVETOI KAVOVIKA @OPWVTAG YAVTIA, UTTOSAMOTA, KAAUPPQ
KEPAAIOU Kal EvEUUATA TTOU TTPOBAETTOVTAI YIO TO OKOTIO QUTO Kal HECW TNG
XPNONG SATTESWV KAl JOVWTIKWYV TATINTWV.

- lMNpooTareUeTe TTAVTA Ta PATIA PE Ta €£10IKA QiATpa avratrokpivopeva og UNI EN

169 1 UNI EN 379 TomrofeTnpéva Tadvw o€ HAOKESG i} KPAVN OVTOTTOKPIVOUEVA
og UNI EN 175.
XpnoIYOTIOIEITE  €10IKA  TTPOCTATEUTIKA €vBUMOTA KOATA TNG QWTIAG
(avramrokpivopevaoe UNIEN 11611) kai yavTia ouykOAANONG (AVTOTTOKPIVOHEVA
og UNI EN 12477) amo@eUyovTag va eKBETETE TNV eMIBEPpiIda OTIG UTTEPILLBEIG
Kol UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TrapdyovTal atré 1o T168o. H TTpooTacia pémel va
ETMEKTEIVETAI KOl O€ GAAX TTPOCWTITA KOVTA OTO TOEO dla HECOU TOIXWHATWY
HN aVTOKAOVOOTIKWV KOUPTIVWV.

- OopuBotTnra: Av  gaitiog €18IKA  EVIOVWYV  EVEPYEIWV  OUYKOAANnONG
SI0TMICTWVETAI pIa NUEPRAOIN OTABUN aTopikAg ékBeong (LEPd) ion R avwrepn
Twv 85 dB(A), €ival UTTOXPEWTIKA N XPAON KOTAAANAWV HECWV OTOUIKAG
mpooTaciag (Mv. 1).

HOOMAEOH®

- H 8i1éAeuon Tou pelpaTog ouyKOAANONG dnuIoUpYEi NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia
(EMF) yUpw a1réd 1o KUKAwpa ouyk6AAnong.
Ta nAekTpopayvnTIKA TESia PTTOPOUV va TTAPEUPBOUV HE OPIOHEVEG IATPIKEG
ouokeuég (rX. Pace-maker, avatrveuoTnpeg, HETAAAIKEG TTPOCONAKEG KATT.).
Mpérrel va AapBdvovTal KATAAANAC TTPOCTATEUTIKA METPA WG TTPOG TA GTOUA TTOU
@épouv TEToIoU €idoug ouokeuég. Ma Tapdadeiyua va atrayopeUeTal n Tpéofaon
oTnV TEPIOXN XPAONG TNG CUYKOAANTIKAG OUCKEUNG.
AuT N CUYKOAANTIKA PNXAVH IKOVOTTOIE] TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG yia
aTroKAEIOTIKR XpAoNn o€ BiopunXaviké TePIBAAAOV yia €TTAYYEAUOTIKO OKOTO.
Aev gyyudTtal n avramwokpion oTa BaciKd 6pia TTOU AQOPOoUV TNV £kBeon Tou
avOPWITOU OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O X€IPIOTAG TPETTEI VA EQAPUOTE! TIG aKOAOUBEG B10BIKATIEG WOTE Va TTEPIOPIETa

n €K6eon oTa NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia:

- ZTEPEWVETETE padi 600 To SUVATOV TTI0 KOVTA Ta Suo KaAWwSIa cuyk6AAnoNG.

- AlaTnpEiTe TO KEPAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 6G0 TO SUVATOV TTIO0 HAKPUG

a1ré 1o KUKAwpa ouyk6AAnong.

Mnv TuAiyeTe TTOTE Tat KOAWSIA CUYKOAANONG YUPW ATT6 TO CWHA.

Mnv cuyKOAAEITE JE TO CWHA AVAPESO OTO KUKAWPO OUYKOAANONG. AlaTnpEite

ap@OTEPA Ta KAAWSIA TNV iS1a TTAEUPA TOU CWHOTOG.

- ZuvB£oTE TO KOAWSIO EMIOTPOPNG TOU PEUPATOG OUYKOAANONG OTO METAAAO
TmPOG OUYKOAANON 600 To SuvaTév o KOVTA OTO onpeio oUvdeong ummod
eKTEAEDT).

- Mnv ouykoAAgiTe KOVTd, KABICUEVOI ] AKOUUTTIOHEVOI TTAVW OTN OUYKOAANTIKA
pnxavn (eAdxioTn améoTaon: 50cm).

- Mnv a@nveTe o15nPoPAYVNTIKA AVTIKEIEVO KOVTA 0TO KUKAWHA OUYKOAARONG.

- EAdxiotn amwéoraon d= 20cm (Eik. N).

- ZUOKEUR Katnyopiag A:

AuUTA N OUYKOAANTIKRA UNXAVH IKOVOTTOIE] TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YIO OTTOKAEIOTIKA XPAON o€ BIopnXaviké TepIBAAAov Kai yia
ETMAYYEAUATIKO OKOTO. Agv €YYUATAl N AVTATIOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKA
oupBaréTNTa Ot OIKIOKO TEPIBAAAOV Kal OTTOU UTTdpXel dueon oUvdeon o€
BikTUO TPOPOBOUTiag XaunANRg TAONG TTOU TPOPODSOTE( KATOIKIEG.

EMI NAEON NPO®YAAZEIZ

- Ol ENEPTEIEZ YTKOAAHZHZ:
- o€ mepIBdAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAngiag,
- O€ TEPIOPITHPEVOUG XWPOUG,
- OE TTaPOUCIA EUPAEKTWYV 1 EKPNKTIKWYV UAGV.
MPENEI wponyoupévwg va ekTipnBouv amé évav “Texviké Ymelubuvo” kal va
€KTEAOUVTOI TTAVTA TTAPOUCia GAAWV ATOUWV EKTTAISEUPEVWV WG TTPOG TIG
emeUPAOEIG OE TEPITITWON AUETOU KIVEUVOU.
MPENEI va uioBeToUvVTal Ta TEXVIKA PECA TTPOCTOCIOG TTOU TTEPIYPAQOVTal
oTo 7.10; A.8; A.10. Tou kavoviopou “EN 60974-9: Tuokeuég yla ouykOAAnon
T16§0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpion”.

- MPENEI va amrayopgUeTal  GUYKOAANON av o XEIPIOTAG BPiOKETAI AVUPWHEVOG
o€ ox£on Pe To SAeES0, EKTOG av XpnaoipotrololvTal eI5IKA SAmeda ao@aAtiog.

- TAIH ANAMEZA ZIE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd Tnv epyacia
HE TTEPIOTOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO idO KOMMATI | OE TTEPIOCTOTEPA
KOMMATIO ouvoedepéva NAEKTPIKG, UTTopEi va dnupioupynBei éva emikivduvo
GBPOIoHA TACEWV EV KEVW AVAPECH O€ dUO SIAPOPETIKEG BATEIG NAEKTPODiWV
A AGUTTEG, OE TIUA TTOU PTTOPEi VO QPTACEl WG TO SITTAG TOU EMITPATEPEVOU
opiou.
Eival avaykaio évag TrETEIPAPEVOG OCUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI TN PETPNON HE
opyava WOTE va KABoPioEl av UTTAPXE! KivEBUVOG Kol VO MTTOPEi VO UIOBETAOE!
KaTAAANAa péTPa TTPOOTACIOG OTTWG TTEPIYPAPETAl OTO 7.9 TOU KAVOVIGUOU
“EN 60974-9: Xuokeuég yia ouykoAAnon 1o6Sou. Mépog 9: Eykardoraon kai
xefion”.
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A YNOAOQOINOI KINAYNOI

- ANAMOAOIYPIZMA: T0TT0BeTIOTE TO GUYKOAANTH o€ opi{ovTio emiTeSo pe
KOTAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. € aVTiBETN TEPiTTTWON (TrX. KEKAIUEVA,
avwpaAa 3atreda KATT. UTTAPXE! KivEuvog avatroSoyupiopaTog).

AKATAAAHAH XPHZH: eival emikOvduvn n eyKOTAOTAON TOU CUYKOAANTH Yia
oTroladNTToTE EPyaaTia SIaPOPETIKN ATrd TNV TPORAETTOUEVN (TT.X. SETAYWHA
OWANVWOEWYV a1roé TO 1I5pIK6 BiKTUO).

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: ota@epoTrolgite TTavra Tn @IGAn
agpiou pe KatdAAnAa péca woTe va eutrodifovral TUXAieg TTTWOEIG TG (av
XPNOIPOTTOIEiTAl).

ATtrayopeUeTal va XpnOIMOTIOIEITAlI N XEIPOAAB wg péoo aviywong Tng
OUYKOAANTIKIIG CUOKEUNG.

2. EIZArQrH KAI reENiKH NerPIrPA®H

2.1 EIZArQrH

AuTA n ouokeur) ouykOAANONG eival pia TINyr PEUPATOG Yia TN OUYKOAAnon T6gou,
KATOOKEUAOWEVN Yo TN ouykoAAnan MMA emikaAuppévwy nAekpodiwv (pouTiAiou,
o&éa, Baoikd), yia Tn ouykdAAnon TIG (DC) pe eumUpeupa LIFT, yia Tnv agaipeon
UAIKoU (GOUGING) kai yia Tn ouykdAAnon MIG-MAG short kai spray arc.

Ta 18IKA XapaKTNPIOTIKA auThg TNG OUYKOAANTIKAG unxavhg (INBEPTEP), 6TTwg uwnAn
TaXUTNTO Kal akpieia puBuiong, Tpoodidouv eEAIPETIKEG ATTOBOTEIG OTN GUYKOAANO.
H pubuion pe oloTtnua "IvBEPTER” OTNV €i0000 TNG YPAUUNG TPOPOdOTiag (TTPwTEUOV
KUKAWPQO) OUVETTAYETOI ETTIONG HIO OPOOTIKF EAATTWON TwV OI00TACEWY, TOOO TOU
HETAOXNMATIOTH) 600 TNG ETTAYWYIKAG avTioTaong e§opdAuvong, €mMITPETTOVTAG TV
KOTAOKEUA HIAG OUYKOAANTIKAG OUCKEURG EEQIPETIKG TTEPIOPITUEVWYV OYKOU Kal Bapoug
KQI UTTOYPOUMICOVTaG TO TTPOCOVTA EUXPNOTIAG KAl EUKOAIGG OTN HETAPOPA.

2.2 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA
- MNpocappooTig @IGANG Argon.

- KoAwdio emaoTpo®rig peUpaTog UYKOAANONG EQODIACHEVO UE OKPODEKTN CWHATOG.
- XeIpIopog €€ ATTOOTACEWG XEIPOKIVNTOG 1 TTOTEVOIOUETPOU.

- XeIpIoPOG €§ ATTOOTACEWG XEIPOKIVNTOG 2 TTOTEVOIOPETPWV.

- XeIpIoPOG €§ ATTOOTACEWG PE TTEVTAA.

- Kit guyk6AAnong MMA.

- Kit guyk6AAnong TIG.

- Kit yia GOUGING.

- Tpogodoaia GUpPATOG.

- Kit guyk6AAnong MIG.

- Mdoka autéuatng okiaong: ye oTabepd r) pubuIfduEVO QIATPO.

- MeiwTipag Tieong Je JAvOUETPO.

- AduTtra pe Bpuon yia ouykoAAnon TIG.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)

Ta kUpla OTOIKEIQ TTOU OXETICOVTOI ME TN XPAON Kal TIG aTTOOO0EIG TOU GUYKOAANTH
ouvowifovTal OTOV TTVAKA TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akGAouBn évvola:

1- BaBudg mpooTaciag TAaiciou.

2- XUpBoAo ypapung Tpo@odoaiag:

1~: evaA\aooodpevn JOVOQATIKA TAON;

3~: evaAAaoadpevn TPIPACIKA TEoN.

3- ZUpPolo S: deixvel 6Tl PTTOPUV va ekTeAoUVTal OUYKOAANGCEIG o€ TTEPIBAAAOV e
augnuévo Kivouvo NAEKTPOTTANGiaG (TT.X. TTOAU KovTa o€ JETAAAIKG owpaTa).

4- YU0pBolo mpoBAeTropevng diadikaaiag.

5- ZUpBolo ecwTePIKAG BOUNAG GUYKOAANTA.

6- EYPQIMAIKOXZ Kavovioudg avagopdg yia Tnv ao@AAEId Kal TNV KOTAOKEUR

HNXavwy yia ouykoAAnon 16¢ou.

7- ApIBUOG UNTPWOU yia TNV avayvwpion Tou GUYKOAANTH (QTTApaiTnTOo YIa TNV TEXVIKA
guuTTapaoTaon, ¢ATNon avtaAAOKTIKWY, avadrTnon KATaoOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).
8- Amod60¢Ig KUKAWPATOG OUYKOAANDNG:

- U, : avwrarn taon oe avoixté KUKAwua.

- |2}’u2: KavovikoTroinuévo pelpa Kal avtioTolxn Tdon TTou uTropouv va TTapéXovTal
QTTO TO OUYKOAANTH KOTA T OUYKOAANGN.

- X : Zxéon OdiaAeirouocag Aeitoupyiog: Oeixvel To XPOVO KOTA TOV OTTOi0 O

OUYKOAANTAG PTTOPET VO TTapéExEl To avTioTolxo peUpa (idia koAdva). Ekppddetal
oe % Bdoel evog kukAou 10min (11.x. 60% = 6 AeTrTd epyaoiag, 4 AeTrté TTavong
KATT.).
e TIEPITITWON TIOU EETTEPACTOUV Ol TTapdyovTeg XpAong (TexvikoU Trivaka,
avagepodpevol oe 40°C mepIBdAdovTog), emepBacivel n Beppikr TTpooTaacia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpl Tou n Beppokpacia Tou dev kateRei oTa
EMTPETTOPEVA OPIA).

- AIV-AN : Agixvel TNV KAipaka puBuIong Tou peUpaTog ouykOAAnong (eAdxioTo -
MEyIOTO) OTNV avTioToIXN TAoN TOZOU.

9- TexVIKG XAPOKTNPIOTIKA TNG YPAPMAG TPOPOdOTiag:

- U, : EvaAaoodpuevn Taon kal ouxvotnTa Tpo@odociag GUYKOAANTY| (aTTodeKTd
opia £10%):

= L 1y F AVWOTOTO QTTOPPOPNPEVO PEUNA OTTO TN YPAPA.

- L - Mpayparnko pevpa 1pogodoaiag.

10- = : A%ia Twv aoQOAEIV KABUOTEPNUEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI VO

TIPOBAEPTEI yIO TNV TTPOOTACIA TNG YPAUMAG.

11- Z0pBoAa avapepoueva o€ KAVOVEG AOPAAEIAG N ONUACIO TWV OTTOIWY AVOPEPETAI

oT0 Ke@. 1 “Tevikr) ao@aAeia yia Tn ouykdAAnon T6gou .

2nueiwon: To ava@epOueVo TTAPAdEIYUA TNG TOPTTEAAG gival EVOEIKTIKO TNG onpaoiag
TwWV oUPBOAWY Kal Twv Wnoeeiwv. O akpIBei TIUEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA GTNV KaTOXK 0ag TIPETTEl va dlaBaoTolv KATEUBEIaV OTOV TEXVIKO TTiVaKa
TOU iBI0U TOU OUYKOAANT).

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

- ZYFKOAAHTHZ: BAéme mivaka 1 (MIN.1).

- AAMMNA: BAérre mivaka 2 (MIN. 2).

To Bdapog Tou oUuYKOAANTH avaypd@ertal otov Tivaka 1 (MIN.1).

4. NEPITPA®H TOY ZYTKOAAHTH

4.1 TXEAIATPAMMA ANA MONAAEZ

O OUuyKOAANTAG OTTOTEAEITAlI OUCIOOTIKG OO  HOVADEG 10XUOG Kol  €AEyXou,
KOTAOKEUAOPEVEG OE  TUTTWHEVA  KUKAWPOTA  Kal  BEATIOTOTTOINUEVEG WOTE VO
EMITUYXAvOVTal HEYIOTN AgIOTTIOTIO KOl EAATTWHEVN GUVTAPNON.

AUTOG 0 GUYKOAANTAG EAEYXETAI OTTO €VAV PIKPOETTECEPYQOTH) TTOU ETIITPETTEI TN pUBUION
€VOG peydAou apiBuoU TTapapETPWY WAOTE VO ETTITUYXAVETAI pia BEATIOTN OUYKOAANGN
o€ KGBe KaBeaTwg Kal UAIKS. Eival avaykaio dpwg, yia va ekpeTahAevovtal TTARPWG ol
atrodO0EIG TOU, Va YVwPifovTal KAAG Ol AEITOUPYIKES IKAVOTNTEG.

Mepiypagn Tng cuykoAAnTIKAG pnxavig (EIK. B1)
1- Eicodog ypauung Tpo@odoaiag TPIPacikr), opdda avopBwTh Kal CUPTTUKVWTEG

e¢opdAuvong.

2- Tégupa switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kal vTpdiBepg, HETATPETTEI TNV AVOPOWHEVN
TAON YPOMMPAG O€ evaAAaooduevn TEON UYNARG OuxXvoTNTOG Kal TTPOYHATOTIOIEN
™ pUBWIoN TNG I0XU0G Og CuVAPTNON ME Tn ¢nToUdevn TIMA PEUPATOG/TAONG
OUYKOAANONG.

3- MetaoxnuatioTig upnAng ouxvoeTnTag; To TTPWTeUOV TUAIYUO TPOPOBOTEITAI IE TNV
TAON PETATPETTOUEVN ATTO TO UTTAOK 2. ‘EXEl TO OKOTIO va TTpooappOdel Ton Kal
pelpa o€ TINEG aTTaPaiTNTEG Yia TN dladikaaia auykOAANoNG TOEOU Kal, TUYXPOVWG,
VO HovVWVEl YaABaVIKE To KUKAwPA ouykKOAANONG TNG YPOMUAG TPO®odoaiag.

4- Tépupa avopBwaong deuTeEPEUOVTOG PE QUTETTAYWYH ECOUAAUVONG: PETATPETTEI TO
evalaoaduevo peupa / TGon Tou TTpounBeveTal aTrd To deuTEPEUWY TUAIYUO OF
ouvexég peupa / Taon TToAU XapnArig dlakupavong.

5- HAekTpovikr eAéyxou kal puBpiong. ExTeAei oTiypiaio €éAeyxo TnG TIUAG Tou pelpaTog
OUYKOAANONG Kal TNV OUYKPIVEI PE TNV TINA TTOU TTPOCdIOPIOTNKE ATTO TO XEIPIOTH.
Alagop@wvel Toug TTAAPOUG eAEyXou Twv VIPdiBepg Twv IGBT Trou ekTEAOUV TN
pUBUION. ETBewpEl T GUOTAPATA GOPAAEING.

6- TMivakag pUuBIoNG Kal avayvwong TTOPAUETPWY Kal TPOTIWV A&IToupyiag.

7- AvepioTApag wigNG oUYKOAANTIKAG GUOKEUNG.

8- PUBuIoN €€ aTOOTACEWG.

9- Tpogodoaia cUPPATOG.

Mepiypagn Tpogodoaiag oUpuatog (EIK. B2)

1- TevvATpia.

2- HAekTpovikr) eAéyxou kal puBuiong. EkTeAei aTiypiaio €éAeyxo Tng TaxuTnTag Tou
KIVNTAPO KAl TNV CUYKPIVEI JE TNV TIUF TTOU TTPOCOIOPIOTNKE ATTO TO XEIPIOTH.

3- Mivakag pUBIONG TTAPAUETPWY KAl TPOTIWV AEITOUPYIOG.

4- Movdada Tpogpodoaiag cUpPATOG.

4.2 TYITHMATA EAETXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ
4.2.1 Miow mAaioio (EIK. C)
1- KaAwdio 1pogpodoaiag (3P + T (Tpipaaikd)).
2- Tevikég diakdémTng O/OFF - I/ON.
3- Z0OvOEeOHOG YIa XEIPIOPOUG £ OTTOOTACEWG.
Eival duvatov va eykataotaBoulv oTn ouykKoAANTIKF) OUOKEUR, did péoou e1dIKou
ouvdEapou 14 TTOAWV TTOU UTTAPXEI OTO TTHIOW PEPOG, 3 DIOPOPETIKA £idN XEIPIOUOU
€€ amooTdoewg. K&Be auotnua avayvwpidetal autépaTa Kal ETITPETTEN T pUBUION
TWV akOAOUBWY TTAPAPETPWV:
- XeIpIOPOG £§ ATTOOTACEWG PE EVA TTOTEVOIOMETPO:
e 1p6T0 MMA, TIG LIFT kot GOUGING TrepioTpépoviag T0 OIakOTITH
TOU TTOTEVOIONETPOU PETARAAAETal TO pelpa OouykOAAnong. e Tpomo MIG
TIEPIOTPEPOVTAG TO OIOKOTITN TOU TIOTEVOIOMETPOU HETABGAAETal n  TAON
OUYKOAANGNG. H pUBuion yivetal atrokAEIOTIKA aTTd TO XEIPIOPO £ ATTOOTACEWG.
XeIPIOUOG £ ATTOOTACEWG UE TTEVTAA:
e 1pé1m0 MMA, TIG LIFT kot GOUGING n 1ipA Tou pedpatog kabopietal atrd
Tn Béon Tou TeVTAA. e TpdTTo MIG 0 XeIpIoPdS €§ aTTOOTACEWG YE TTEVTAA dev
eAEyxeTal.
XeIpIoPO6G £§ ATTOOTACEWG UE BUO TTOTEVOIOUETPA:
1° Motevoidpetpo: Ze TpoTo MMA, TIG LIFT kot GOUGING puBuiCel To pelpa
ouykOAAnong evw og TpdTTo MIG pubpidel TNV TAon ouykOAAnonG.
2° MotevoidpeTpo: Ze Tpdmo MMA puBpicel o ARC FORCE evw og 1péto MIG,
TIG LIFT kat GOUGING T0 TTOTEVOIOUETPO OEV EAEYXETAI.
MepioTpépovTag éva TTOTEVOIOUETPO EPPaviCeTal n TTAPAUETPOG TTOU pETABEAAETal
€KEIVN TN aTIYN (TTOU dEV EAEYXETAI TTIA UE TOV TTEPIOTPOPIKG SIAKATITN TOU TTAQITIOU).

4.2.2 MmrpooTivé TAaioio EIK D

1- TaxuTpida BeTIKA (+) yia oUvdean KaAwdiou GUYKOAANGNG.

2- Tayutrpia apvnTIKA (-) yia ouvdean kaAwdiou GUykOAANONG.

3- Z0vdeopog yia oUvdeon TpoPodoaiag GUPUATOG.

4- Tivakag XEIPITPWV.

5- TIAAKTPO €TMIAOYNG EAEYXOU €€ ATTOOTACEWG:
ANOMAKPYZIMENOZ EAEIMXOZ

i ¢
Om

Emitpétel Tn peTaBiBaon Tou eEAEyxou TwV TTOPAUETPWY CUYKOAANGNG OTO XEIPIOPO
€€ ATTOOTAOEWG.

6- TANKTPO €TMIAOYAG TPOTIWV CUYKOAANDNG:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

TpoTog AsiToupyiag: ouykOAAnon pe eTmikaAuppévo nAekTpddio (MMA), cuyk6AAnon
pe oUppa (MIG), ouykdAAnon TIG pe epmripeupa 16¢ou Oia ema@ng (TIG LIFT) kai
agaipeon uhikou (GOUGING).

7- TIAAKTPO ETTIAOYAG TTOPAUETPWV.
To TAAKTPO €TIAéyel TNV TIOPAUETPO TToU Ba PuBuUICTEl PE TOV TTEPIOTPOPIKO
S1akoTITN KwdlkoTroinTr| (Encoder) (8).
H 1ipr kai n povada peTpriocwg pgpaviovral avrioTtoixa o€ 006vn (10) kai Aevt (9a).
Mpoooxn: H pUBuion Twv TopapéTpwy eival €AeUBepn. YTAPXOUV Opwg
ouUVOUOOHOI TIHWVY TTOU BV £XOUV Kapia TTPAKTIK £vvoIa yia TN CUYKOAANGT. TNV
TIEPITITWON QUTA N GUYKOAANTIKA ouokeury Ba PTTopoUcE va pnv AEITOUpYAoEl
owaoTd.

MNpoooxn: EK NEOY PYOMIZH OAQN TQON MAPAMETPQN EPFOZTAZIOY
(RESET)

Médovtag 1o TTARKTPO (7) KATA TNV EVEPYOTTOINAN OAEG OI TTAPAUETPOI CUYKOAANGNG
€TMOTPEPOUV OTNV apXIKr TiunA (default).

7a HOT START

e 1p61TT0 MMA avTiTpoowTreUel To apxIk6 utrepeUpa “HOT START” (pUBuion
0+100) pe €vdeign otnv 0Bdvn TngG TTOCOCTIAING AUENONG OE OXEON PE TNV
emAeypévn TIPN peOPATOG OUYKOANONG. Auti n pUBuion BeAtiover Tnv
€KKivnon.
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7b KYPIO PEYMA (l,)

e 1pommo MMA, TIG LIFT kai GOUGING avTimTrpoowTreUel 10 peUpa
OUYKOAANONG, petpnuévo oe Ampere. e TpotTo MIG avTitpoowTrevel TNV
TGON OUYKOAANGNG.

7c ARC-FORCE i HAEKTPONIKH ENAIQriKH ANTIZTAZH

s

[\ | RUTIL |
\m
100% | CELLULOSIC |

e 1poTT0 MMA avTirpoowTredel 1o duvapikd utrepeupa “ARC-FORCE”
(pUBuIoN 0+100%) pe évdeign atnv 08évn TG TToooaTIaiag alénong oe oxéan
ME TNV TTPOETIAEYUEVN TIA PEUPATOG CUYKOAANDNG. AuTr N pUBUIoN BeATILWVEL
TN PEUCTOTNTA TNG OUYKOAANONG, UTTODICEl TO KOAANUA Tou NAeKTPOSioU GTO
METAAAO Kal ETITPETTEI TN XPNON Sla@opwy €I0WV NAEKTPOdiwv. Ze TpdTTo MIG
QVTITTPOOWTTEVEI TNV NAEKTPOVIKY €TTaywyikf avtiotaon (pubupion 1+10%).
AuTr n pUBuIoN KaBopidel TN duvapIKr Tou PEUPATOG KATA Tn OUYKOAAnGon.
‘O0o0 peyahuTtepn eival N pubpIouévn TIMA TOOO ypnyopoTepa Ba ueTaBAAAETaI
10 pelpa yia va avrtiotabuioel TIG PeTABOAEG Tng oUVOETNG avTioTaong
atnv £¢odo. H puBuion Tng owoTAG TIUAG €€apTdtal TTOAU atmd To €idog
XPNOIMOTTOI0UPEVOU GUPHATOG KAl UAIKOU Kal ETIITPETTEI OE OAEG TIG GUVONKEG
TNV €TTITEUEN PIOG PEUCTAG Kal OPAANG OUYKOAANONG.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

e TpoTO0 MMA €mTPETIEl TNV €vEPYOTTOINON 1 QTTEVEPYOTTOINGN TOU
pnxaviopou eAATTWONG TNG TAoNg €§0dou Gveu @optiou (pubuion YES 1
NO). Me VRD evepyotroinuévo augavetal n ao@aAEia Tou XEIPIOTH O6Tav n
OUYKOAANTIKA ouokeun eival avappévn aAAG OxI o ouvBrKkeg OUyKOAANonG.
8- MMepIoTPOPIKOG  OIOKATITNG  KWdIKOTTOINTAG  (encoder) yia Tn puBUIon  Twv
TIOPOAPETPWY GUYKOAANCNG TTOU €TTIAEyovTal PE TO TTAAKTPO (7).
9- TMAAKTPO yia €TTIAOYR TTAPAPETPOU TTOU BEAETE VA EPPAVIOETE.
Mévo e AevTt (7b) avappévo, smrpéﬂsl va €TTIAEEETE TNV TTOPAUETPO TTOU BEAETE VO
su(paVloaTs atnv oeovn (10). O1 TTapGUETPOI TTOU PTTOPOUV Va ETTIAEXTOUV €ival TO
peupa £&6dou (1,) i N Taon ggodou (V,).
9a Kokkivo Asvr €vdeign uovuﬁag METPAOEWG.
10- AApapIBuNTIKA oeovn
11- AENT or']puvcng ZYNATEPMOY (r] unxavn givai pTT)\OKaplopévn).
H amokaraotaon eivar autéparn OTav oTaPATAOE! N AITIK TOU GUVAYEPHOU.
Mr]vuuomx guvayeppoU TTou epgavidovTal amnv 066vn (10):
- AT TapEPBaon BEPPIKNG TTPOOTATING TTPWTEGOVTOG KUKAWHATOG.

SAL2 TapéuBaacn BEPPIKNAG TTPOOTACIOG SEUTEPEUOVTOG KUKAWMATOG.

- “A. 3" : mapéufacn TTPooTACiag yia UTTEPTAON YPAUMNAG TPOPod0oaTiag.

- “A. 4" : mapéufacn TTpooTaciag yia uTTéTAcn YPAPUAG TPOPOdOTiag.

- “A. 5" : mapéuBacn TpooTaciag UTTEPBEPUAVONG HAYVNTIKWY THNPATWY.

- “A. 6" : mapéuBacn TpooTaaciag yia EAEIYN @AoNG YPAUPAG TPopodoaiag.

- AT uTTEPBOAIKG evaTTOBepa OKOVNG péCa GTN OUYKOAANTIKA pnxavi,
QTTOKATAOTOON YE:
- E0WTEPIKO Kaeqplcpé MNXavAg,
- TTAAKTPO oeovr]g Tivaka s)\svxou

- “A. 8" Bon®nTikr 1don ektdg Tediou Kuuavcng (range)

210 chncrlpo ™mng cuvKoA)\nnKng HNXavAg WTTOPEi va EPQAVIOTEI,
OeuTepOAETTTA, N €vOeIgn “OFF”
Mpoooxn: AMOGHKEYZH KAI ANAFNQSH SYNATEPMON
Y& KGBe ouvayepud armobnkelovial ol pubuioelg TNG pnxaving. MTropeite va
eTTavVaKaA£oETE TOUG TEAeUTaioUG 10 cuvayeppoUg we €EAG:
MiéaTe yia pepikd deutepdAeTTTa TO TTARKTPO (5) “ATTOMAKPYZMENOZ EAEIMXOY”.
v 0Bovn epgaviCetal n €vdeign “AY.X" émou “Y” degixvel Tov aplBud Tou
ouvayeppgol (A0 o Tpooparog, A9 o TaAidg) kai X’ deixvel To €idog
KaTaxwpnuévou auvayeppol (amd 1 wg 8, BAéTe AY.1 ... AY.8).

12-TIpdoivo Aevt, evepyotroinuévn 10X0UG.

VIO HEPIKG

5. EFTKATAZTAZH

NPOZMPOZOXH! EKTEAEXZTE OAEZ TIZ ENEPFEIEX ErFKATAITAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO XYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHZITO
KAI ANOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
2YNAEZEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
NEMNEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHzZH
ATTOOUOKEUAOTE TO CUYKOAANTH, EKTEAEDTE TN CUVOPHOASYNON TWV SIaOPWV
TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN OUCKEUQTIA.

5.1.1 ZuvappoAéynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (EIK. E)
5.1.2 ZuvappoAéynon kaAwdiou cuyk6AAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)

5.2 TONOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvtotrioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTA WOTE VA PNV UTTApXOouV eUTTOdIa OE
ox€on Je To Avolypa £10680u Kal 630U Tou aépa YUEng (eavaykaouévn KukAogopia
HEOW QVEUIOTAPA, av UTTAPXE!). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppopouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, SIOBPWTIKOI OTWOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TOUAdxIoTOov 250mm eAeUBepoU XWPOU YUpw aTrd TO GUYKOAANTH.

MPOZOXH! TomoBeTAoTeE TO OUYKOAANTAN O€¢ opIfovTio emiTedo
KAaTdAANANG IKaVOATNTAG POG TO BAPOG WOTE VO aTTOoPEUXBOUV TO avatTroSoyupiopua

A eMKOVOUVEG HETOKIVAOEIG.

5 3 ZYNAEZH £TO AIKTYO
- Mpiv ekTeNéoETE onomﬁnnom n)\aKTler] ouvdean, BeBaiwbeite OTI T 010|x£|a TToU
QaVaypAPovVTal OTOV TEXVIKO TTiVAKA TOU GUYKOAANTHA avTigToixoUv oTnv Tdon Kai
auxvoTnTa Tou SIKTUOU TTou SIaTiBevTal GTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl va ouvOeBEi aTTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTNUA TPOPOBOTIaG PE
YEIWPEVO aywyo oudETEPOU.

- Na va egaopalioete TNV TIpooTacia ommd TNV EUPECN ETTOQK, XPNOIMOTIOIEITE
S1apOopIKoUG BIAKOTITEG OTTWG:
- Tutrou A ( ) YIO HOVOQACIKG pnNXavrAuaTa,

- Tutou B ( ) YO TPIQACIKG UnXavApaTa.

- Na va ikavotroloUvTal of ouverkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvIoTaTal N OUVOEDN TNG OUYKOAANTIKAG WNXAvAG OTa onueia dIoETTapAg Tou
SIKTUOU TPOPODOUTiag TTOU TTAPOUCIAZoUV GUVBETN avTIOTAON KATWTEPN OTTé Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- H ouykoAANTIKA pnxavh TrepIAauBaveTal oTig amaitioelg Tou kavoviopou IEC/EN
61000-3-12.

5.3.1 PEYMATOAHTHZ KAI NPIZA:

ouvdéaTe OTO KOAWDIO TPOPodoaiag €vav KAVOVIKOTIOINUEVO PEUMATOAATITN (3P +
P.E (3~)) katdAAnAng IkavotnTag Kai TpodiabéaTe pia Tpida dIKTUOU £QodIacuévn HE
QOPAAEIEG KAl AUTOPATO JIAKOTITN. To €I0IKO TEPUATIKO yeiwong TTPETTEl va ouvOEDET
oToV aywyo yeiwaong (KiTpivo-Trpdaivo) Tng ypauuig Tpogodooiag. O tivakag (MIN.1)
avaPEPEl TIG TINEG TWV KOBUCTEPNPEVWY BOPOAEIWY O ampere TTou cupfBouAevovTal
o€l Tou AVWTATOU OVOUAGTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI OTTG TO GUYKOAANTH Kal TG
OVOUAOTIKAG TAoNG TPoPodoaiag.

MNPOZOXH! H pn TApPNONn TwWV TAPATTAVW KAVOVWYV  KABIOTA
AVOTTOTEAQOMATIKO TO OUOTNHO ao@oAEiag TToU TPORAETTETAI OO  TOV
KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia 1) pe emak6Aouboug cofapoulg KivEUvoug yia dTopa
(Trr.X. nAekTpOTTANSia) Kol AVTIKEIMEVA (TT.X. TTUPKAYIC).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

NPOZOXH! MPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYOEX :YNAEZEIX
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHEZTOZ KAI AMTOZYNAEAEMENOZ
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIPEG TTOU cUPBouAeUovTal VIO Ta KAAWSIA CUYKOAANGNG
(oe mm?) Baoel Tou PEYIoTOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH.

5.4.1 Zuyk6AAnon MMA

>xe06V OAa Ta ETMKAAUPPEVA NAEKTPODIO TTPETTEI VO OUVOEBOUV OTO BETIKG TTOAO (+) TG

YEVVATPIAG, KaT €§aipean, aTov apvnTikd TTOAO (-) yia NAEKTPOSIa pE ogeia ETTIKAAUYN.

2Uvdeon kaAwdiou ouyk6AAnong Aafidag-ToluTridag nAekTpodiou

Dépvel 0TO TEPUATIKG €vav €IOIKO OKPODEKTN TIOU XPEIGdeTal yia va o@aAiel To

QKAAUTITO PH€POG TOU NAEKTPOBIOU.

AuUTO TO KOAWDIO TTPETTEI VO GUVOEDE OTOV aKPODEKTN pE TUMBOAO (+).

TUvdeon kaAwdiou ETIOTPOPNG TOU peUPATOG TUYKOAANONG

Mpétel va ouvdeBei 01O PETAANO TTPOG GUYKOAANDN ) GTO PETAAAIKO TTOYKO TTAVW OTO

oTT0i0 OTNPIgeTAl, 600 TO dUVATAOV TTIO KOVTE OTOV OPHO UTTO EKTEAEDN.

AuTO6 1O KOAWDIO TTPETTEI VO GUVOEBE OTOV OKPODEKTN HE TUMBOAO (-).

MNposidotroinoeig:

- MepioTPéWTe PEXPI TO TEPUA TOUG OUVOEOPOUG TwV KaAwdiwv OuykOAAnong
aTIG TaXUTTPICEG (v UTTAPXOUV) Yia va eEao@alioTei TEAEIO NAEKTPIKA €TTAPH. Z€
avTiBeTn TTEPITTTWON Ba dnuIoupynBoUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV iBIWV CUVOETUWY PE
€TTOKOAOUON ypriyopn @Bopda TOUG Kal ATTWAEIN ATTOTEAETUATIKOTNTAG.

- Xpnaoiportrolgite KaAWdIa cuyKOAANoNG 600 To dUVATOV PIKPOTEPOU PAKOUG.

- ATTOQEUYETE va XPNOIMOTIOIEITE PETOAAIKEG EYKATAOTAOEIG TTOU OEV OVAKOUV OTO
KOUMATI UTTO €TTEEEpyODia, O€ QVTIKATAOTOON Tou KOAwdiou ETTIOTPOPRG TOu
pelpaTog CUYKOAANDNG. AuTo Ba pTTopoUcE va gival ETIKIVOUVO yia TNV aog@daAsia
KAl va OWOEI AVIKAVOTTOINTIKA ATTOTEAECUATA OTN GUYKOAANON.

5.4.2 Tuyk6AAnon TIG
Tuvdeon AduTrag
- Eiodyete T0 KOAWDIO PETAPOPAG PEUPATOG OTOV EIBIKG AKPODEKTN (-).
TUvdeon kaAwdiou ETIOTPOPNG TOU peUPATOG GUYKOAANONG
- Mpémel va ouvdebei aTo PETAANO TTPOG OUYKOAANGN 1 OTO PETAAAIKO TTAYKO TTAVW
OTO OTT0i0 OTNPICETAI, GO0 TO BUVATOV TTIO KOVTA OTOV OPHO UTTO EKTEAEDN.
AUTO TO KAAWDIO TIPETTEI va OUVOEDET OTOV OKPOJEKTN PE UPBOAO (+).
TOvdeon oTn QIAAN agpiou
- Bidwote 10 peiwtApa Tieong otn BaABida TG @IGANG agpiou TOTTOBETWVTAG TNV
€101k €AGTTWON TToU TTpounBeleTal oav e§dpTnua (6Tav XpnoidoTroleital aéplo
Argon).
ZUvdEOTE TO CWANVa £10000U AgPiOU OTO PEIWTAPA KOl OQAANIOTE TNV TTPOUNBEUOUEVN
Awpida. ZuvdEoTe OTN OUVEXEID TNV GAAN AKpn Tou owAnva oTnv €8Ik oUvOEan
TIoU UTTdPYEl oTn AdpTra TIG TUTTOU BPUONG.
NaokApeTe TO dAKTUAIO PUBUIONG TOU PEIWTAPA TTIETNG TTPIV avoigeTe TN BaABida Tng
@IGANG.
AvoiTe TN QIGAN KaI pUBPIOTE TNV TTOOOTNTA agpiou (I/min) cUNPWVA PE TO EVOEIKTIKG
oToixeia xpAong, BAEme mivaka (MIN. 3). Evdexdueveg d1opOWOEIG OTNV EKPON
agpiou Ba PTTOPOUV va EKTEAEOTOUV KATA T OUYKOAANON EVEPYWVTOG TTAVTA OTO
S0KTUAIO TOU peEIWTAPA TTiEoNG. ETTAANBEUOTE TO KPATNPO CWAAVWY KAl CUVOECEWV.
MPOZOXH! KAeiveta mdvra tn BoaABida Tng @idAng aegpiou oT1o TEAOG Tng
egpyaoiag.

5.4.3 Alodikacia GOUGING

Zovdeon Adutrag

- H Adptra yia agaipean uhikol (GOUGING) eivai 6poia pe Aafida nAektpodiou MMA.
O akpoBEKTNG TToU BpioKeTal OTNV AKPN TNG AGUTTAG XPEIGZETAl VIO VO GQAAICEl TN HIa
GKpn Tou NAEKTPOBIiOU.

- To KaAwdIo TTPETTEI va OUVOEDEI OTOV OKPOBEKTN pE OUUBOAO (+) TNG PNXavAg.

20vdeon KaAwdiou MIOTPOPRHG PEUNATOG CUYKOAANONG

- ZuvdéeTal 0To PETOAAO TTPOG OUYKOAANGN A 0TO PETAAAIKS TTAYKO TTAVW OTO OTTOI0
aTnpigeTal, 600 To duVATOV TTIO KOVTE OTOV APHG UTTO EKTEAEDT.

Z0vdeon OTNV EYKATAOTAOT TTETMIEOCHEVOU AEPA

- BeBaiwBeite 611 n BaABida Tou eAéyxel Tn diEAeuon aépa oTn Adutra gival
ToTroBeTNUEVN O€ BEON KAEIOTOU.

- ZuvdéaTe TO CwWARvVa €I0080U TOU GEPA O€ PIO EYKATAOTAON TTETTIECHEVOU QEPQA KAl
o@aAioTe TNV TTpounBeuduevn Awpida.

- PuBuioTte Tnv Tieon Tou TETEOPEVOU aépa avaAoya PE TO XPNOIMOTTOIOUHPEVO
NAEKTPOBIO.
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5.4.4 Tuyk6AAnon HE ouppa MIG-MAG

Zquscn @IGAng usplou
Bidwarte 1o peiwtpa ieang aTn BaABida g YIaAng agpiou ToToBeTWVTAG EVEIGET
TNV EIBIKNA TTPOTAPHOYN TIOU TIPOUNBEVETAI WG EEAPTNHA, OTAV XPNOILOTIOIETaI AéPIO
Argon 1y piyua Ar/CO,,.

- ZuvdéaTe TO CWARVa £10650U agpiou 0TO PEIWTAPA Kal OQaAiTTE TNV TTPOPNBeUdUEVN
)\wpléa ZuvdéaTe AoITTév TNV a)\)\r] dkpn Tou CwWARva aTov €IBIKG OUVOETUO OTO
TTow PEPOG TNG TPOPOdOCiag CUPHATOG KOl OQONIOTE PE TNV TTPOUNBEUSHEVN
Awpida.

- NaokapeTe To dOKTUAIO PUBUIONG TOU PEIWTAPA TTiEONG TIPIV avoigeTe TN BaABida Tng
PIGANG.

Zuvﬁwn NG AdpTrag
EykataotioTe TN Adptra oTov €181Kd oUvOEoUO aPaAi{ovTag OTO TEPUA PE TO XEPI TO
SaKTUAIO OTOPATAPATOG.

- [MpogToIndoTe TNV yIa TNV TTPWTN POPTWAON CUPHATOG, ATTOGUVAPHOAOYWVTAG TO
OTOMIO KOI TO CWANVAKI ETTAPAG VIO VO SIEUKOAUVETE TNV £€000.

- KaAwdio pelpatog ouykOAANang atnv Taxutpida (+).

- KoAwdio gAéyxou aTov €181kO OUVDETHO.

- ZwAnvwoelg vepol yia  TTapaAiayég R.A.
TAXUOUVOETHOUG.

- Mpooé€te o1 auvdeopol va eival KOAG O@aAIOpévol WOTE va  aTTOQeUyovVTal
UTTEPOEPPUAVOEIG KAI ATTWAEIEG ATTODOTIKOTNTAG.

- ZUvOEOTE TO OWAAVO €1I0600U TOU QEPIOU OTO MEIWTAPO Kal OQOAIOTE ThV
TpounBeuduevn Awpida. ZuvdéoTe Aoimmdv TNV AAAn dkpn Tou OwARva OTov
€10IKO 0UVOEONO OTO TToW PEPOG TNG TPOPODdOTiag CUPHATOG KAl OPANIOTE PE THV
TTpounBeuduevn Awpida.

2Uvbeon kaAwdiou ETIOTPOPG PEUPATOG CUYKOAANONG

- ZUuvlEOTE TO KAAWDIO OTO PETOAAO TTPOG GUYKOAANGT ) OTO PETOAAIKG TTAYKO TTAVW
oTO OTT0i0 TOTTOBETEITAI, 00 TO dUVATOV TTIO KOVTE OTOV APPO UTTO KTEAEDT.

- To kaAwdlo TTpéTTel va ouvdeBei oTnv TaxUTPIfa he GUPBOAO (-).

Xpnon nuiautéparng éAgng xapnAng Taong.

(AauTa ge  Wugn vepol) OTOUG

I'Ipoooxn H unxcxvn Tapéxel péyiotn Tédon 80Vdc, BeBaiwdeite 611 n €AEN
avTEXEl TNV TAON OUTH.
ZUVOEOTE TN QOPNTH NUIAUTOUATN EAgN:
- OeTikr Eioodog €A¢ng aTo BeTIkG TNG YEVVATPIAG.
- Tomida owpatog TNG nUIautépatng €Agng oto duvapikd AaBidag owpaTog

YEVVATPIOG.

>BAOTE yEVVATPIA KAl OTO Gvappa dIaTnPACTE TTIECUEVO TO TTARKTPO €TTIAOYAG Hovadag
peTpRoews (A,V,%) péxpl To TEAOG Tou apyIKoU KUKAou.
21N ouvéxela Ba epgavioTei To pAvupa "Fdr". EvepywvTag oTo eVKOVTEP PTTOPEITE Va
puBuioete otnv 086vn ON 1 OFF (Mpoacoyr! ON Oeixvel OTIKO TEPPATIKO YEVVATPIOG
o péyiotn Tdon 80V). MNa va Byeite amd Tn pubpion TéCTe TO TTARKTPO "emmAoyn
TrapapéTpwy". Av n epappoyn "Fdr" eival og ON, n Auxvia MIG avaBoofrvel. ZuvdéoTe
N AGUTIa GTNV €AgN.

6. ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZH MMA

- Eival anapaitnto, ce kABe nepintwon, va avarpéexere oG evoeitelg
TOU KATAOKEUAOTH MOU ava@ePOovIal NAavw OTn  OUCKEUACIa TwV
XPNOIMONOIOUKEVWY NAEKTPOSIWV Ol onoieg &eixvouv TN CwOTH MOAKOTNTA
TOU NAEKTPODIOU KAl TO OXETIKO BEATICTO peUA.

- To peuua CUYKOANNCNG NPEnel va pubuileTal ce oxéon e TN JIAUETPO Tou
XPNOIUOMOIOUUEVOU NAEKTOOJIOU KAl E TOV TUMO TOU APUOU Mou BEAeTE
Va ekTEAETETE, EVOEIKTIKA Ta XPNOILOMOIOUKEVA PEUPATA YIA TIG BIAPOPEC
SlapeTpoug NAekTpodiou eival:

@ HAek1p6d10 (MmM) - Peuua ouykoAnong (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

8 340 420

- Na éxere um\oynv ocag om yia ideg Odlauerpoug nAektpodiou Ba
XPNOIMOMOIoUVTAl NWNAEG TIMEG PEUPATOG VI OPICOVTIEG OUYKOANNOEIG,
EVW YIO OUYKOAMNNOEIG KABETEG N NAvw anod 1O KEPON Ba mpénel va
XPNOILMOMOIOUVTAI MIO XAUNAEG TIMEG PEUUATOG.

- Ta pnxaviké xapakTnpIoTIKE TG oUvdeong ouykOAAnong kabopidovTal, Tépa ammod
TNV emAgypévn €viaan peUpaTog, atré TIG GAAEG TTAPAUETPOUG CUYKOAANDNG OTTWG
pAKoG TOEoU, TaxuTnTa Kal B¢on ekTEAEONG, SIGUETPO Kal TTOIOTNTA TwV NAEKTPODIWV
(y1a TN OWOTH GUVTAPNON TTPOCTATEVETE T NAEKTPADIA OTTO TNV UYypaCia e €iDIKEG
OUOKEUOOIEG 1) BAKEG).

- Ta xapakTnpIoTIKA TNG CUYKOAANGNG e€apTwivtal kail atrd Tnv Tiuf Tou ARC-FORCE
(SuvapIKA GUPTTEPIPOPEA) TNG CUYKOAANTIKAG UNXavAG. H TTapapeTpog auTh pubpiceTal
atrd Tov TTivaKa, 1 PUBYIZETal IE XEIPIOPO £E ATTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOPETPWV.

- MapatnproTe 6T upnAég TIHEG ARC-FORCE Trpoodidouv peyaAlTepn dieicduon Kal
ETMTPETTOUV TN OUYKOAANGN o€ otroladrTroTe B¢on ouvBwg pe Baoikd NAekTpodIa,
XapnAég Tiyég ARC-FORCE emitpétrouv éva 160 TTI0 HAAGKOS Kol XwpIg TTITOIAIEG
ouvnBwg pe NAekTPOSIa pouTiAiou.

H ouykoAANTIKA pnxavr) gival €tmiong epodiacpévn pe ouotripata HOT START kai
ANTI STICK trou eyyuwvTal €UKOAEG EKKIVAOEIG Kal EUTTODICOUV TO KOAANPG TOU
NAeKTPOSiOU GTO PETAAAO.

6.1.1 AlaSikacia

- Kpatwvtag 1 ydoka MMNPOXTA XTO MPOZQMO, TpiyTe TNV aIxur Tou nAekTpodiou
aTo PETAAO TTPOG OUYKOAANON KAVOVTAG pia Kivnon OTTwG av avapeTe Eva OTTipTo.
AuTn eival n o owoTr] péBodog yia va TTPOKANBEl To euTTUpeuPa Tou TéEoU. Me
10 oUoTnua VRD evepyo, TO ePTTUPEUE TOU TOEOU TTPAYHATOTTIOIEITAI PEPVOVTOG OE
ETTAQPN Kal UOTEPA ATTOPOKPUVOVTAG YPRYOPO TO NAEKTPODIO ATTO TO PETAAAO TTPOG
OUYKOAANGN.

MPOZOXH: MHN XTYTATE 10 nAekTpddio TTAvw 01O PETAANO. Oa ptropoloare va
BAGweTe TNV eTTéVOUCN KABIOTWVTAG DUOKOAO TO EUTTUPEUNA TOU TOEOU.

- MOAig avawel 1o 1680, TTPOCTIOBNATE VO SIOTNPACETE Hia aTTO0TACT OTT TO PETAAAO
ion pe TN OIGUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUPEVOU NAEKTPOBIOU Kal SIATNPACTE QUTAV
TNV amdéoTacn 600 To duVaTOV TTIo OTABEPK KATA TNV eKTEAEDN TNG OUYKOAANONG.
OupnBeite 0TI N KAion Tou nAekTpodiou oTNV KaTEUBUVON Tou TTPOXWPHUaAToG Ba
TpETTEl va eival TTepitrou 20-30 poipEg.

- ZT10 TEAOG TOU KOPdOVIOU OUYKOAANGNG, GEPTE TNV AKPN TOU NAEKTPOBIOU EAAPPWIG

TIPOG Ta TTIOW O€ OXEON PE TNV KATEUBUVON TTPOXWPAKATOG, TTAVW ATTO TOV KPATAPO
yla va KAVETE TN YEUION, ONKWOTE OTN OUVEXEID YPAYOPO TO NAEKTPAdIO atrd TO
BuUBIopa TAgNG yIa va ofroel To T6¢o (OWelg Tou Kopdoviou ouyk6AAnong - EIK.
M).

6.2 ZYTKOAAHZH TIG

H ouyk6AAnon TIG civar pia diadikaocia GuykKOAANONG TTouU  eKPETAAAEUETAI TN
BeppodTNTA TTOU TTPOKAAEITAI OTTO TO NAEKTPIKG TOEO TTOU TTapAyETal, Kal dlatnpeital,
avapeoa oe €va nAeKTpOdIo TTou dev TAKETAI (BoAgppapiou) kal To PETAAAO TTPOG
OuyKOAANon. To nAekTpddIo atTd BoAgpdpio atnpidetal o€ AduTra KaTGAANAN yia va Tou
peTadidel To peUpa oUYKOAANONG Kal va TTpoaTaTeUel TO id10 NAeKTPGdI0 Kai To BUBICHa
OUYKOAANONG aTTé TNV aTHOCPAIPIKA 0&Eidwan péow porg adpavoug agpiou (CUVABWG
Argon: Ar 99.5%) tTou Byaivel atrd 1o Kepapikd otopio (EIK.G).

Eival atmapaitnto yia KoAd atmoTéAeaua ouyKOAANGNG va XPNOIMOTIOIEITAl N aKPIBAG
BIGUETPOG NAEKTPOBIOU HE TO aKPIBEG pedpa, BAETe Trivaka (MIN. 3).

H kavovikr) TTpoegoxr Tou NAekTPodiou aTrd TO KEPAUIKO OTOMIO £ival 2-3mm Kal UTTOPET
va @TAcEl WG 8mm Yo YWVIOKEG CUYKOAAATEIG.

H ouyk6AAnon TrpaypaTtoTroleital pEow TAENG TwV AKPwY Tou appou. Ma AeTrTd Traxn
KATAAANAa TTpogToIpaopéva (HEXPI Tmm TTep.) Bev xpelddeTal UAkd TTpoaBnkng (EIK.
H

MNa peyaAutepa mraxn eivalr avaykaieg paRdor idiag olvBeong pe 10 UAIKO Bdaong
Kol KOTAAANANG BlapéTpou, pe KAt@AAnAn Tpoetoipacia Twv akpwv (EIK. 1). Eivai
avaykaio, yia KaAd oTmoTéAeopa GTn GUYKOAANCN, TO KOMPATIO VO €ival TTPOCEKTIKG
kaBapiopéva kal Xwpig 0&gidlo, Addia, YKpaaoa, SIGAUTIKE KATT.

6.2.1 Epmopeupa LIFT

To eputrUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU TTPAYUATOTTOIEITAI ATTOPOKPUVOVTAG TO NAEKTPOBIO
BoAppapiou amd 1O pETAANO TTPOG GUYKOAANOT. AUuTOG O TPOTIOG EUTTUPEUUATOG
TIPOKaAEi NiyOTEPEG EVOXANTEIG NAEKTPIKAG aKTIVOBOAIAG, EAATTWVEI OTO EAGXIOTO TNV
€ykAgion BoAgppapiou kai TN @Bopd Tou NAEKTPOBiouU.

6.2.2 Aiadikaoia

- AKOUUTTAOTE TNV aixury Tou nAekTpodiou oTO PETOANO, pE eAa@pd Trieon, Kai
ONKWOTE TO NAEKTPODIO KATA 2-3mm PE PIKPT KaBUOTEPNON, ETTITUYXAVOVTAG £TC1 TO
EUTTUPEUPA TOU TOEOU. H GUYKOAANTIKA GUOKEUT apXIka TTapdyel éva pedpa | .. Kal,
pETE atro Aiyo, Ba TrapdyeTal To puBUICPEVO pela GUYKOAANDNG.

- PuBuioTe 10 pedpa ouykOAANONG oTnv €mOUUNTA TIUA HEOW TOU TTEPIOTPOPIKOU
SiakétTn encoder (EIK. D (8)). MpocapudoTe evdexopévwg KATd TN GUYKOAANGN
oTnV avaykaia BepUIK TUVEITQOPA.

- EA€yETe OTI TO agplo ekpéel owaTa atrd TN AduTTa.

LIFT

6.2.3 Tuyk6AAnon TIG DC

H ouykdAAnon TIG DC eival kaTdAANAN yia 6Aoug Toug avBpakikoUg XAAUBEG XapunAwv
Kal UPnAWY KPaPaTWwyY Kai Ta Bapid HETAAAG, XOAKO, VIKEAIO, TITAVIO KOI KPGUATA TOUG.
Ma N ouyk6AAnon oe TIG DC pe nAekTpodIo aTOV TIOAO (-) XPNOIPOTIOIEITAl YEVIKG
NAeKTPOdIO e 2% ©opiou (Talvia XpwHaTIOPEVN KOKKIVN) 1 TO NAEKTPOdIO e 2%
Anpntpiou (Taivia xpwHaTIOPEVN YKPI).

Eival avaykaio va AeTrTaivete agovikd To nAekTpddio BoAppapiou oTo pokdvi, BAETTE €IK.
EIK. L, TTpogéxovTag WoTe N aixpr va €ival EVIEAWG EKKEVTPIKH YIa VO aTro@elyovTal
ekTpOTTéG TOEOU. Eival onuavtikd va exTeAeital To pokdAviopa Katd TO PAKOG Tou
nAekTpodiou. AuT n evépyela Ba eTTavalauBaveral TTepIodIKAE avaAoya Pe Tn Xpron Kai
TN @Bopda Tou NAeKTPOdiou | 6TaV TO iB10 KNAIBWONKE TTOPEPTTITITWVTWG, 0EEIdWONKE A
OEV XPNOIUOTIOINONKE CWOTA.

>tov Trivaka (MIN. 3) avaypdgovtal Ta evoeIKTIKG dedopéva yia Tn ouykdAAnon TIG
DC.

6.3 AIAAIKAZIA GOUGING

H diadikacia agaipeong uhikod GOUGING xpnoiyotioiei éva nAekTpikd 160 TTOU
TIPOKAAEITOI AVAPETT O€ €10IKO NAEKTPODIO AVOPAKA, ETTIKAAUUUEVO WE AETITO OTPWUA
XaAKoU Kal Tpo@odoTnuévo Pe ouvexég pelpa, Kal To PETAANO TTPOG eTTeCepyaaia.
To 16§0 Aiuvel TOTTIKG TO PETOAAO TTOU N €KTOLEUDN TTETTIEOUEVOU aépa KaBapidel.
MNa 1n diadikaoia agaipeang UAIKOU gival avaykaio va utrdpyel €18Ikr AaBida yia 1o
NAEKTPODIO TTOU CUVOEETAI GTO BETIKO TTOAO TNG YEVVATPIOG eVW Yia BaABida eAEyxel ToV
TETIEOUEVO aépa. To NAekTPddIo GvBpaka aTepewveTal oTn AaBida pe Tpoegoxn 70 +
150 mm ka1 diaTnpeital o€ 45° TepiTrou o€ oXéan Pe TO YETANNO TTPOG KOTIA. AuTA N
ywvia ytropei va pelwBei péxpl 20°. To BaBog okawidaTog eEapTdTal amo Tn ywvia auth
Kal atré Tnv TaxUTNTa TTIPOXWPAKATOG TOU NAEKTPOBIOU.

O1 dKpeG HEVOUV KAAUPPEVEG aTTO éva OTPWHA O&EIdiwY Kal KapRIdiwy TTou Ba TTpETTEl
va a@aipeBolV e ETTOPEVO POKAVIOHO.

AuTA n Sl0dIKaoia PTTOPET va XpNOIUOTIOINDE Kal yia TNV KOTTA EAAOHATWY akdua Kal av
0l AKPEG TTOU TTPOKUTITOUV BEV Eival EVTEAWG OJAAEG.

To pevpa yia Tn dladikacia agaipeong TPETEl va puBuidetal Baoel TG SIaPETPOU
TOU NAEKTPOdIOU TTOU XPNOIPOTIOIEITAl. EVOEIKTIKG O TIHEG PEUPATOG Yia TIG DIAPOPES
SIaPETPOUG NAEKTPODIWY Eival:

@ HAekTp6310 PegOpa ouyk6AAnong (A) Migon aépa Pon
(mm) Min. Max. bar m3h

4 90 150 4.0 15

5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15

350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

6.4 ZYTKOAAHZIH MIG-MAG

6.4.1 TPONOZ META®OPAZX SHORT ARC (ZYNTOMO TO=0)

H &N Tou OUPPATOG KaI N OTOKOTIA TNG OTAYOVaG YiVETAl JECW OUVEXOUEVWV
BpayxukuKAwPATWY TNG WUTNG Tou oUPUOTOG OTO onueio ouykOAAnong (péxpr 200
POPEG TO DEUTEPOAETTTO).

AvBpakouyol XaAuBeg kal XapnAoU KpapaTog

- AIGUETPOG XPNOIPOTTOIOUPEVWY GUPHATWYV: 0.6-1.2mm
- Oplo TIUWV pelPaTog OUYKOAANCNG: 40-210A
- Oplo TIywv 180NG T6¢0U: 14-23V

- XpnoIUOTIOIOUUEVO AEPIO:

CO, , Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Avogeidwror xaAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIPOTTOIOUPEVWY GUPHATWYV: 0.8-1mm
- Oplo TIyWV pedpaTog oUYKOAANGNG: 40-160A
- Oplo TIywv 1d0Ng T6¢0U: 14-20V

- XpnoIYOTIOIOUUEVO AEPIO:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
AMoupivio kai Kpdparta

- AIGUETPOG XPNOIPOTTOIOUPEVWY GUPHATWYV: 0.8-1.6mm
- Oplo TIyWV pedpaTog oUYKGAANGNG: 75-160A
- Oplo TIywv 180NG T6¢0U: 16-22V
- XpnoIYOTTOIOUYEVO AEPIO: Ar 99.9%

To CWANVAPAKI ETTAPAG TTPETTEI XOPAKTNPIOTIKG va €ival oTnV idia ypappr Tou PTTeK
N va Tpoegéxel eAappd, Pe Ta AeTrTédTEPa oUpUaTa Ka xaunAdtepeg Taoelg Togou. To
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€AelBepo pAKog Tou oUppartog (stick-out) Ba TepiAapBaveral Kavovikd peTagu 5 kai
12mm.

E@appoyn: ZuykOAAnon oe kGBe Béon, oe AeTTd TTaXN 1) yia TO TTPWTO TTEPACHUA
Uéoa O€ OTOPWHATA, EUVONUEVN OTTO TNV TTEPIOPICHEVN BEPUIKN EI0QOPA Kal TO EUKOAX
eAeyxouevo Bubiopa.

Inpeiwon: H petagopd SHORT ARC vyia Tn ouykdGAANnon Tou aAoupiviou Kal
KPOAUATWYV TIPETTEl VA UIOBETEITaI Pe TTPoooXK (€101KE pe oUppata SiapéTpou >1mm)
S16TI TTapouaiddeTal o Kivduvog va dnuioupynBouv eEAATTWHATA OTNV TAEN.

6.4.2 TPOMOX META®OPAZ SPRAY ARC (TO=0 AIA WEKAZMOY)

H 1A&N Tou oUPPATOG TTPAYUATOTTOIEITOI PE PEUPATA Kal TACEIG TTIO UYNAEG O€ OXEDN HE
10 « Short Arc »- n kpn Tou GUPUATOG dEV EPXETAI OE ETTAPK PE TO GNPEIO CUYKOAANGNG:
atrd auTh dnuioupyeital £va T6Eo dia PECOU TOU OTTOIOU TTEPVOUV Ol OTAYOVEG HETAAAOU
TIOU GXNMATICOVTal TTO TN CUVEXHA TAEN TOU CUPUATIVOU NAEKTPOBIOU, XWPIG ETTOPEVWG
TN MECOAGBNON BPAXUKUKAWUATWY.

AvBpakoUxol XaAuBeg Kal XapnAou KpapaTog

- AIGUETPOG XPNCIUOTTOIOUPEVWY CUPHATWV: 0.8-1.6mm
- OpIo TIHWV PeUPATOG OUYKOAANONG: 180-450A
- Opio TIywv Tédong T6gou: 24-40V
- XpnGoIYOTIOIOUPEVO QEPIO: Ar/CO, 0 Ar/CO, /0,
Avogeidwrol xaAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIUOTTOIOUUEVWY CUPHATWV: 1-1.6mm
- OpIo TIHWV PeUPATOG OUYKOAANONG: 140-390A
- Opio TIywv Tédong T6gou: 22- 32V

- XpNOIUOTTOIOUYEVO QEPIO:

Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)
AMoupivio kai Kpdparta

- AIGUETPOG XPNCIUOTTOIOUUEVWY CUPHATWV: 0.8-1.6mm
- OpIo TIHWV PEUPATOG OUYKOAANONG: 120-360A
- Opio TIiywv Tédong T6gou: 24-30V
- XpNOoIUOTIOIOUYEVO QEPIO: Ar 99.9%

Kavovikad 1o cwAnvapdki eTTagng TTPETTE va BpiokeTal Jéoa OTO PTTEK KaTtd 5-10mm,
T600 TEPIOOOTEPO 000 UWNAOTEPN €ival n Tdon TOLou. To €AeUBepo WAKOG TOU
ouppartog (stick-out) Ba epidapBaveTal kavovikd peTagy 10 kar 20mm.

E@appoyn: Zuyk6AAnon oe emimedo pe maxn OxI katwrepa amd 3-4mm (BuBiopa
TOAU peUaTO). H TaXUTNTO EKTEAEONG KAl TO TTOGOOTS ETTIKABNCTEWV gival TTOAU uwnAoi
(uwnAn Beppikn el0@opPa).

6.4.3 PuBpion apapéTpwy ouyk6AAnong oe MIG-MAG

6.4.3.1 Aépio TTpooTaTiag

H por Tou agpiou TTpoaTaciag TTPETTEl va pubpIoTel BAoEl TNG éviaong Tou PeUATOG
OUYKOAANONG Kal TNG SIQPETPOU GTOMIOU:

short arc: 8-14 I/min,

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Taon ouyk6AANoNg Kai TaxuTnTo CUPHATOG

H puUBuion tng Tdong ouykOAANGNG eKTEAEITOI ATTO TO XEIPIOTH EVEPYWVTAG GTOV
TEPIOTPOPIKG OI0KATITN encoder (EIK. D (8)), evwy n TaxuTnTa cUppaTog pubpileTal
KaTeuBeiav OTO PETWTTIKO PEPOG TNG Tpoodoaoiag oUppaTog. Agv gival duvaTov va
pubuIoTEl KaTeuBeiav To peUPa OUYKOAANONG. AUTO ETTITUYXGVETAlI OOV OTTOTEAEOUA
TwV pubpicewv TdoNg Kal TaxutnTag auppatog. Evepywvrag oto ARkTpo (EIK. D (9))
eppavigetal To peUpa £6dou oTnv 086vn (10).

H 1é0n €€6d0u ouvdEeTal pe To pelpa €§600U CUPPWVA PE TNV akOAoubn oxéon:

V, =(14+0.05 |, ) émou:

-V, =Taon s&é?éou oe volt.

- |, =Pelpa €¢d6dou og ampere.

EVOEIKTIKEG TINEG pEUATOG YIa cUpPaTa ouvrBoug xpriong atreikoviovtal aTov Mivaka
(MIN. 4).

7. ZYNTHPHZH

MPOXOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAI ANNOZYNAEAEMNEOX
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEXZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MIMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adutra

- Mnv akoupTraTe TN AGUTIa Kol To KAAWSIO TNG o€ Bepud KopuaTia. Autéd Ba ptropoloe
VO TIPOKAAETEN TNV TAGN TWV HOVWTIKWY UAIKWYV BETOVTOG YPyOpa T GUOKEUN| EKTOG
AeiTopuyiag.

- EAéyxeTe EPIODIKG TO KPATNHA TNG CWARVWAONG KAl TWV OUVOETEWY agPiou.

- ZeuyapwaoTe TTPOCEKTIKA AGUTTa OQAAIoNG NAeKTPOdiou, TOOK AGUTTAG e Tn OIGUETPO
TOU NAEKTPODIOU ETTIAEYPEVN WOTE Va aTroPeUyovTal UTTEPBEPUAVOEIG, KaKRA S1adoan
TOU 0EPIOU Kal OXETIKA dUTAEIToUpyia.

- EAéyxeTe, TOUAGXIOTOV pIa @Opd TNV NUéPQ, TNV KatdoTaon @Oopdg Kal TN owaTh
OUVAPHOAGYNON TWV TEPUATIKWVY PEPWV TNG AGUTIOG: OTOMIO, NAEKTPOSIO, AaBida,
ag@daAiopa nAekTpodiou, Siavouéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZI ZXYNTHPHZHX TNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMO NPOZQMNIKO NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN AGAIPEZETE TIZ NAAKEX TOY XZYIFKOAAHTH KAl
EMNEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O £YTKOAAHTHEZ EINAI
IBHITOZX KAI AMOXYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH pIropouv
va TTpokaAéoouv ooBapr NAEKTPOTTANSia a1rd dueon ema@n Ye pépn utré Tdon
Kal/f} TpalpaTa OQEINOPEVA O€ AUEDN ETTOQPN JE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodika Kal TTAVTWG avaAoya Pe Tn ouxveTNTA XPONG N Tn TTIOGOTNTA OKOVNG
Tou TTEPIBAAAOVTOG, ETMBEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG KOl
aQaIPEDTE TN OKOVN TTOU TOTTOBETABNKE OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG JE TTOAU pOAOKIG
BoupTtoa n KatdAANAa dIAAUTIKG

- Me Tnv eukaipia eAéyxete OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OPANIOUEVEG Kal TO
KapTTAapiopata dev rapouciadouv BAGREG oTn yévwan.

- 270 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTA
a@aAifovtag PéEXpI To TEpUa TIG Bideg oTEPEWONG.

- ATTo@eUyeTe aTTOAUTWG Va EKTEAEITE EVEPYEIEG CUYKOAANONG PE OVOIXTO GUYKOAANTH.

- A@ou ekTeEAéOATE TN GUVTAPNON A TNV ETTIOKEUR, OTTOKOTACTAOTE TIG CUVOEOEIG KAI TO
KapTTAapioyaTa 6TTwg ATAV GTNV apXr TTPOTEXOVTAG WOTE QUTA va Pnv épBouv o€

ETTOPN) ME PEPN TTOU KIVOUVTaI ) TTOU PTTOPoUV VO @TAO0UV O€ UPNAEG BEpPOKPaaiEg.
AéoTe pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTIWG OTNV apPXIKK OIGTAEN TTPOTEXOVTAG
va d10TnpnBolv atroAUTWG HOVWHEVEG Ol GUVOEDEIG TTPWTEUOVTOG G€ UWNA Tdon
aTTo TIG OEUTEPEUOVTEG OE XAMNAT TAOT.

Xpnoiyotroiate OAeg TIG auBevTIKEG podéAeg Kal Bideg yia va EavakAeioeTe Tnv
KOTOOKEUT).

8. WAZIMO BAABHL

YE MEPINTQXH ENAEXOMENHY ANIKANOTIOIHTIKHE AEITOYPTIAL THEZ MHXANHZ,

KAI TIPIN NA KANETE MO LYXTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA ATTEYOYNOHTE LE

ENA AIKO MAL KENTPO E=YIHPETHEHX EAETXETE AN:

- To peldpa OUuyKOAANONG va gival TTPOCAPUOCHEVO OTR BIGUETPO KOl OTO €iB0OG
NAEKTPOBIOU 1) CUPHATOG TTOU XPNOIKOTTOIEITAl.

- Me 10 yeviko diakontn o€ «ON» n OXeTIKA Aaunaeival avaupevn. o€ aviBetn

nepintwon n BAGBRN cuvNBwg BEIOKETAI OTN YOAUMN TOOPOOATNONG

PeUPATog (KOAWOIA, NPICa Kal / ) @ica, ACPANEIEG, KAT.).

To kitpivo LED nou onpuaivel Tnv enepBacn TNG BEPUIKAG AOPAAEIas Unep N

uno-Taon H BPAXUKUKAGWUATOG deV €ival QVAUUEVO.

BeBaiwBeite o1 NApAKOAOUBAOATE TN OXEON OVOPAOTIKNG OIAAEIPNG o€

nepinTwon enepBacng NG BePPOCTATIKAG NPOCTACIAG AVAUEVATE TN QUOIKN

YUEN TNG CUCKEUNG, ENaANBeUcarTe TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUICTHOA.

EAéyETe TNV TdON TNG YPOUMAG: av n TiPA €ival utrepBOAIKE UWNAR 1/ XaunAr o

OUYKOAANTAG TTOPAUEVEI UTTAOKAPICHEVOG.

EAeyEare o1 dev ep@avileral KAMOIO BEAXUKUKAWUG KaTta TNV €E0d0 NG

OUCKEUNG: ©'auTn TN MEQINTWON NEOREITE OTOV AMOKAEIOHO TOU AnPOOMToU.

O1 OUVOETEIG TOU KUKAWPATOG CUYKOANONG €XOUV YiVEl OWOTA, €I0IKA AV N

AaBida Tou kKaAwdiou pAalag eival NPayuaT CuvoedeUEVN OTO KOPMAT KAl XW

PIG NAPEPPOAR HOVWTIKWV UNKWV (M.X. Bepvikia).

To a€pIo NG MPOOTACIAG MOU XPNOIUOMOIEITE €ival CwOTO KAl OTN OWOTH

nuootnta. (Argon 99.5%).
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8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

LASAPPARAAT MET INVERTER VOOR MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING EN MIG-
MAG VOOR INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst wordt de term “lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik
van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

/N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vioeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- 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
blootstellmg zelf.

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen)

PDOLO®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en
eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die
aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik
van isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of
UNI EN 379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNI EN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN
11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat
de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de
lasboog; andere personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden,
moeten worden beschermd door middel van niet-reflecterende schermen of
gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik
van geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

volgens de voorziene

()

EMEF ’
SIAIEE
- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van

elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industri€éle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling

aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit

houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

- De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

- Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine

(minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.

- Minimum afstand d= 20cm (FIG. N).

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock.
- In aangrenzende ruimten.
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen.
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid
zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik” MOETEN gebruikt worden.

- Hetlassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men

werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik”.
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A RESIDU RISICO’S

OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervilak plaatsen met
een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van
buizen van de waterleiding).

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met
geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen en is vervaardigd voor MMA-
lassen met beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch), TIG-lassen ( DC) met LIFT-arc
start, voor gutsen (GOUGING) en voor short en spray arc MIG-MAG-lassen.

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 (primaire) voedingslijn zorgt
verder voor een drastische verlaging van het volume, zowel van de transformator als
van de nivellerings-reactantie, waardoor er een zeer compact lasapparaat met een
laag gewicht kan worden geconstrueerd dat zeer goed hanteerbaar en verplaatsbaar
is.

2.2 ACCESSOIRES OP AANVRAAG
- Adapter Argon-gasfles.

- Retourkabel lasstroom met massaklem.

- Handmatige afstandsbediening 1 potentiometer.

- Handmatige afstandsbediening 2 potentiometers.

- Afstandsbediening met pedaal.

- Kit MMA-lassen.

- Kit TIG-lassen.

- Kit voor GOUGING.

- Draadaanvoer.

- Kit MIG-lassen.

- Automatisch donkerkleurend masker: met vast of regelbaar filter.
- Drukverlager met manometer.

- Toorts met ventiel voor TIG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning;
3~: driefasen wisselspanning.

3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa'’s).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg .

-IfU2 :Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
fasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze;
en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald (de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- AIV-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%):

= |} max - Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- l,¢;: Effectieve voedingsstroom.

10-== : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen ”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden
van de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks
genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1).

- TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2).

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 BLOKJESSCHEMA

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen en controle
gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits voor het bekomen van een
maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud.

Deze lasmachine wordt gecontroleerd door een microprocessor die toestaat een groot
aantal parameters in te stellen teneinde een optimaal lassen in alle omstandigheden
en op alle materiaal toe te staan. Om de kenmerken ten volle te kunnen gebruiken, is
het echter noodzakelijk de operatieve mogelijkheden ervan te kennen.

Beschrijving van het lasapparaat (FIG. B1)
1- Ingang driefasige 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.

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- 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; houdt
toezicht op de veiligheidssystemen.

6- Paneel voor het instellen en bekijken van de parameters en de functioneringsmodi.

7- Ventilator voor koeling van het lasapparaat.

8- Afstandsbediening.

9- Draadaanvoer.

w
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Beschrijving van de draadaanvoer (FIG. B2)

1 - Generator.

2- Stuur- en regelelektronica; regelt onmiddellijk de snelheid van de motor en
vergelijkt deze met de door de bediener ingestelde waarde.

3- Paneel voor het instellen van de parameters en de functioneringsmodi.

4- Lasmofgroep (draadtrekker).

4.2 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
4.2.1 Achterpaneel (FIG. C)
1- Voedingskabel (3P + aarde (driefasig)).
2- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.
3- Connector voor afstandsbediening:
Op het lasapparaat kunnen met de speciale 14-polige connector op de achterkant,
3 verschillende types afstandsbedieningen worden aangesloten. leder apparaat
wordt automatisch herkend en kan de volgende parameters regelen:
- Afstandsbediening met een potentiometer:
In de MMA, TIG LIFT en GOUGING-modus wordt de lasstroom aangepast
door aan de knop van de potentiometer te draaien. In de MIG-modus wordt de
lasspanning aangepast door aan de knop van de potentiometer te draaien. Dit
kan alleen op de afstandsbediening worden geregeld.
Afstandsbediening met pedaal:
In de MMA, TIG LIFT en GOUGING-modus wordt de waarde van de
stroom bepaald door de positie van het pedaal. In de MIG-modus wordt het
afstandsbedieningspedaal niet gebruikt.
Afstandsbediening met twee potentiometers:
1e Potentiometer: In de MMA, TIG LIFT en GOUGING-modus regelt deze de
lasstroom; in de MIG-modus regelt deze de lasspanning.
2e Potentiometer: In de MMA-modus regelt deze de ARC FORCE, terwijl in de
modus MIG, TIG LIFT en GOUGING de potentiometer niet wordt gebruikt.
Door een potentiometer te draaien, wordt de parameter weergegeven die wordt
veranderd (die niet meer regelbaar is met de knop van het paneel).

4.2.2 Voorpaneel FIG. D
1- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
2- Negatieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
3- Connector voor aansluiting draadaanvoer.
4- Bedieningspaneel.
5- Selectieknop afstandsbediening:

AFSTANDSBEDIENING

==
O

Hiermee kan de bediening van de lasparameters worden overgedragen naar de
afstandsbediening.

6- Selectieknop lasmodi:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Functioneringsmodus: lassen met beklede elektrode (MMA), lassen met draad
(MIG), TIG-lassen met start van de boog bij contact (TIG LIFT) en gutsen
(GOUGING).

7- Selectieknop in te stellen parameters:
De toets selecteert de af te stellen parameter met de Encoder-knop (8);
de waarde en de meeteenheid zijn respectievelijk af te lezen op het display (10) en via
led (9a).
N.B.: De instelling van de parameters is vrij. Er zijn echter combinaties van
waarden die geen enkele praktische betekenis hebben voor het lassen; in dat
geval is het mogelijk dat het lasapparaat niet goed werkt.

N.B.: ALLE PARAMETERS TERUGZETTEN OP DE FABRIEKSINSTELLINGEN
(RESET)

Door op deze toets (7) te drukken tijdens de inschakeling worden alle lasparameters
teruggezet op de standaardwaarde.

7a HOT START

In de MMA-modus geeft dit de start-overstroom “HOT START"aan (instelling
0+100), waarbij op het display de percentuele toename wordt aangegeven
ten opzichte van de geselecteerde waarde van de lasstroom. Deze instelling
zorgt voor een betere start.

7b HOOFDSTROOM (l,)

In de modi MMA, TIG LIFT en GOUGING geeft dit de lasstroom weer,
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gemeten in Ampere. In de MIG-modus geeft dit de lasspanning weer.

7c ARCD-FORCE of ELEKTRONISCHE REACTANTIE

e

[FA\" RuTIL]
\
100% CELLULOSIC)
In de MMA-modus geeft dit de dynamische overstroom “ARC FORCE"aan
(instelling 0+100), waarbij op het display de percentuele toename wordt
aangegeven ten opzichte van de vooraf geselecteerde waarde van de

lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de
elektrode aan het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende

elektrodetypes mogelijk. In de MIG-modus geeft dit de elektronische
reactantie weer (instelling 1+10%). Deze instelling bepaalt de dynamiek van
de stroom tijdens het lassen. Hoe hoger de ingestelde waarde is, hoe sneller
de stroom wisselt om de wisselingen in de uitgangsimpedantie te volgen. De
instelling van de juiste waarde hangt sterk af van het gebruikte type draad en
het materiaal en zorgt ervoor dat het lassen in alle omstandigheden vloeiend
en regelmatig is.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

In de MMA-modus kan hiermee de spanningsverlager van de uitgaande
nullastspanning worden in- of uitgeschakeld (instelling YES of NO). Als
VRD is ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het
lasapparaat is ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

8- Encoder-knop voor het instellen van de lasparameters die kunnen worden
geselecteerd met de toets (7).

9- Toets voor het selecteren van de weer te geven parameter.
Alleen als de led (7b) brandt, kan worden gekozen welke parameter moet worden
weergegeven op het display (10). De parameters die kunnen worden geselecteerd,
zijn de uitgangsstroom (1,) of de uitgangsspanning (V,).
9a Rode led, aandUIdlng meeteenheid.

10- Alfanumeriek dlsplay

11- WaarschuwingsLED ALARM (de machine is geblokkeerd).
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
AIarmmeIdmgen die op het display (10) worden weergegeven:

- AT inschakeling thermische beveiliging van het primaire circuit.

- A2 : inschakeling thermische beveiliging van het secundaire circuit.

- “A. 3" : inschakeling overspanningsbeveiliging van de voedingslijn.

- “A. 4" : inschakeling onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn.

- “A. 5" : inschakeling overtemperatuurbeveiliging magnetische componenten.
- “A. 6" : inschakeling beveiliging ontbrekende fase van de voedingslijn.

- “A. 7" : overtollige afzetting van stof in het lasapparaat, herstel met:

- interne reiniging van het apparaat;
- toets display van het bedieningspaneel.
- “A. 8" : Hulpspanning buiten bereik.
Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling
“OFF” verschijnen.
N.B.: OPSLAG EN WEERGAVE VAN DE ALARMEN
Bij ieder alarm worden de instellingen van de machine opgeslagen. De laatste 10
alarmen kunnen als volg worden opgeroepen:
Houd enkele seconden de toets (5) “AFSTANDSBEDIENING” ingedrukt.
Op het display verschijnt de tekst “AY.X”, waarbij “Y” het nummer van het alarm
aangeeft (A0 meest recent, A9 meest gedateerd) en “X” het type geregistreerde
alarm aangeeft (van 1 tot 8, zie AY1 ... AY.8).
12- Groene led, vermogen ingeschakeld.

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. E)
5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder (FIG. F)

5.2 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van
de koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak
met een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of
gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.3 AANSLUITING OP HET NET
- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren
of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de
frequentie van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks

contact te garanderen,

differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
- Type A ( ) voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax
=0.2830hm (3~).

- De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker (3P + P.E (3~)) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel
(TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampeéres van de vertraagde zekeringen van
de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine
en van de nominale voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het
door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
(vb. brand).

5.4 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.4.1 MMA-lassen

Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de generator

worden aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-) voor elektroden met

zure bekleding.

Aansluiting laskabel elektrodehouder

Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte van de

elektrode moet vastklemmen.

Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+).

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 (-).

Aanbevelingen:

- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er
zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren
zelf oververhit raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de
veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.

5.4.2 TIG-lassen

De toorts aansluiten

- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-).

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 inlaatslang van het gas aan op de verlager en maak het bijgeleverde bandje
vast; sluit dan het andere uiteinde van de slang aan op de speciale fitting op de TIG-
toorts met ventiel.

- 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. 3); 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.

5.4.3 GOUGING-procedure

De toorts aansluiten

- De toorts voor gutsen(GOUGING) lijkt op een MMA-elektrodehouder. In de klem op
het uiteinde van de toorts wordt een uiteinde van de elektrode vastgeklemd.

- De kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+) van het
apparaat.

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.

Aansluiting op de persluchtinstallatie

- Controleer of het ventiel dat de luchtstroom naar de toorts regelt op de gesloten
positie staat.

- Sluit de ingangsleiding van de lucht aan op een persluchtinstallatie en bevestig het
bijgeleverde bandje.

- Regel de druk van de perslucht op basis van de gebruikte elektrode.

5.4.4 MIG-MAG-lassen met draad

Aansluiting van de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met het speciale als

accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van

Ar/CO, wordt gebruikt).

Sluit dé inlaatslang van het gas aan op de verlager en maak het bijgeleverde bandje

vast; sluit dan het andere uiteinde van de slang aan op de speciale fitting op de

achterkant van de draadtoevoer en maak vast met het bijgeleverde bandje.

Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles

opent.

De toorts aansluiten

- Breng de toorts aan in de speciale connector en draai de borgring met de hand goed
vast.

- Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder het mondstuk
en het contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.

- Lasstroomkabel op de snelkoppeling (+).
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- Stuurkabel op de juiste connector.

- Waterleidingen voor R.A.-versies (watergekoelde toorts) op de snelkoppelingen.

- Zorgervoor dat de connectoren goed vastzitten om oververhitting en efficiéntieverlies
te voorkomen.

- Sluit de inlaatslang van het gas aan op de verlager en maak het bijgeleverde bandje
vast; sluit dan het andere uiteinde van de slang aan op de speciale fitting op de
achterkant van de draadtoevoer en maak vast met het bijgeleverde bandje.

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Sluit de kabel aan op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank waarop dit
ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

- De kabel moet worden aangesloten op de snelkoppeling met het symbool (-).

Gebruik van de semiautomatische draadtrekker met laagspanning.

A Opgelet: De machine levert een maximale spanning van 80 Vdc,

controleer of de draadtrekker geschikt is voor die spanning.

De draagbare semiautomatische draadtrekker aansluiten:

- Positieve ingang draadtrekker op positieve van de generator.

- Aardeklem van de semiautomatische draadtrekker op de massaklem van de
generator.

Schakel de generator uit en houd bij het inschakelen de selectietoets van de

meeteenheid (A,V,%) ingedrukt totdat de begincyclus is voltooid.

De tekst "Fdr" verschijnt daarna. Op de encoder kan op het display ON of OFF worden

ingesteld (Let op! ON betekent Positieve pool van de generator op spanning max 80

V). Om de instelling te verlaten, drukt u op de toets "parameters selecteren". Als de

modus "Fdr" ON is, knippert de led MIG. Sluit de toorts aan op de draadtrekker.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 MMA-LASSEN

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in
ieder geval worden geraadpleegd.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode
en het gewenste type lasverbinding ingesteld; als 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
8 340 420

- Erdient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet
alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters
van het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering,
de diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet
men de elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale
verpakkingen of containers).

- De karakteristieken van de lasmachine hangen ook af van de waarde van ARC-
FORCE (dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld
worden vanop het paneel, ofwel met de afstandsbediening met 2 potentiometers.

- Men merkt hierbij op dat hoge waarden van ARC-FORCE een grotere penetratie
geven en het lassen mogelijk maken in gelijk welke stand typisch met basische
elektroden; lage waarden van ARC-FORCE maken een zachtere boog zonder
spatten mogelijk typisch met rutiel elektroden. De lasmachine is bovendien uitgerust
met inrichtingen HOT START en ANTI STICK die gemakkelijke vertrekken en
afwezigheid van vastlijmen van de elektrode aan het stuk garanderen.

6.1.1 Werkwijze

- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het
te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt;
dit is de meest correcte methode om de boog te starten. Als het VRD-apparaat is
ingeschakeld, wordt de boog gestart door de elektrode in contact te brengen met
het werkstuk en heel snel weer ervan te verwijderen.

OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de bekleding
beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.

- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter
van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo
constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30
graden moet overhellen in de werkrichting.

- Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna
de elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. M).

6.2 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 (FIG.G).

Om goed te lassen, moet de exacte diameter van de elektrode met de exacte stroom
worden gebruikt, zie tabel (TAB. 3).

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 (FIG. H).

Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal
nodig die de juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid
(FIG. 1). Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en
moeten ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

6.2.1 LIFT-start
De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode te verwijderen van het
te lassen werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt minder elektrisch-uitgestraalde

storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van de elektrode.

6.2.2 Werkwijze

- Zet de punt van de elektrode op het werkstuk met iets druk en til de elektrode na
enkele ogenblikken 2-3 mm op om de boog te starten. Het lasapparaat geeft eerst
een .-stroom af; na enkele ogenblikken wordt de ingestelde lasstroom afgegeven.
Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de encoder-knop (FIG. D (8)); stel
eventueel tijdens het lassen verder af op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.
Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

6.2.3 TIG DC-lassen

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte
en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen.

Voor TIG DC-lassen met elektrode op de negatieve pool (-) wordt gewoonlijk een
elektrode met 2% thorium gebruikt (rode band) of een elektrode met 2% cerium (grijze
band).

De wolfraamelektrode moet axiaal op de schijf worden gericht, zie FIG. L, waarbij
de punt perfect concentrisch moet zijn om afwijkingen van de boog te voorkomen.
Het slijpen moet in de lengterichting van de elektrode worden uitgevoerd. Dit moet
periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van het gebruik en de slitage van de
elektrode of wanneer de elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is
gebruikt.

In tabel (TAB. 3) staan de indicatieve gegevens voor TIG DC-lassen.

6.3 GOUGING-procedure

De gutsprocedure GOUGING maakt gebruik van een elektrische boog tussen een
speciale koolstofelektrode die is bedekt met een dun laagje koper en die wordt gevoed
met gelijkstroom en het te gutsen werkstuk; de boog smelt plaatselijk het metaal, dat
door een stoot perslucht wordt verwijderd. Voor gutsen is een speciale klem voor de
elektrode nodig die wordt aangesloten op de positieve pool van de generator en een
ventiel waarmee de perslucht wordt geregeld. De koolstofelektrode is aan de klem
bevestigd, steekt 70 + 150 mm uit en wordt op circa 45° gehouden ten opzichte van
het te snijden werkstuk. Deze hoek kan worden teruggebracht tot 20°. De gutsdiepte
hangt van deze hoek af en van de snelheid waarmee de elektrode beweegt.

De randen blijven bedekt met een laag oxiden en carbiden die daarna moet worden
weggeslepen.

Dit proces kan ook worden gebruikt voor het snijden van staalplaten, hoewel de
verkregen randen niet erg regelmatig zijn.

De gutsstroom moet worden afgesteld op basis van de diameter van de gebruikte
elektrode. Indicatief is de stroom die kan worden gebruikt voor de verschillende
elektrodediameters:

@ Elektrode Lasstroom (A) Luchtdruk Stromingssnelheid
(mm) Min. Max. bar m¥h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 MIG-MAG-LASSEN

6.4.1 MODALITEIT VAN TRANSFER SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het loskomen van de druppel is het resultaat van
opeenvolgende kortsluitingen van de draadpunt in het smeltbad (tot 200 maal per
seconde).

Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0.6-1.2mm
- Lasstroomgamma: 40-210A
- Boogspanningsgamma: 14-23V

- Bruikbaar gas:

CO, en mengsel Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Roestvrije stalen

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1mm
- Lasstroomgamma: 40-160A
- Boogspanningsgamma: 14-20V

- Bruikbaar gas:

mengsel Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium en legeringen

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6mm
- Lasstroomgamma: 75-160A
- Boogspanningsgamma: 16-22V
- Bruikbaar gas: Ar 99.9%

Typisch moet het contactbuisje gelijk liggen met de sproeier of er lichtjes uitsteken met
de fijnste draden en lagere boogspanningen; de vrije lengte van de draad (stick-out)
zal normaal liggen tussen 5 en 12mm.

Toepassing: Lassen in elke stand, op dunne dikten of voor een eerste operatie
binnen afrondingen bevorderd door de beperkte thermische bijdrage en het goed
controleerbaar bad.

Opmerking: De transfer SHORT ARC voor het lassen van aluminium en legeringen
moet nauwkeurig worden toegepast (vooral met draden met een diameter >1mm)
omdat er zich hierbij het risico van defecten van smelting kan voordoen.

6.4.2 MODALITEIT VAN TRANSFER SPRAY ARC (SPRAY BOOG)

Het smelten van de draad vindt plaats onder hogere spanningen ten opzichte van de
“short arc”; de draadpunt komt niet meer met het smeltbad in contact; vanaf de punt
van het draad begint de boog waar de metaaldruppels, die afkomstig zijn van het
constante smelten van de draadelektrode, doorheen gaan, zonder kortsluiting dus.
Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6mm
- Lasstroomgamma: 180-450A
- Boogspanningsgamma: 24-40V

- Bruikbaar gas:

mengsel Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Roestvrije stalen

- Bruikbare draaddiameters: 1-1.6mm
- Lasstroomgamma: 140-390A
- Boogspanningsgamma: 22- 32V

- Bruikbaar gas:

mengsel Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium en legeringen

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6mm
- Lasstroomgamma: 120-360A
- Boogspanningsgamma: 24-30V
- Bruikbaar gas: Ar 99.9%

Typisch moet het contactbuisje zich aan de binnenkant van de sproeier van 5-10mm
bevinden, des te groter naarmate de boogspanning hoger ligt; de vrije lengte van de
draad (stick-out) zal normaal liggen tussen 10 en 20mm.
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Toepassing: Horizontaal lassen met dikten niet lager dan 3-4mm (heel vloeibaar
bad); de snelheid van uitvoering en het gehalte van afzet liggen heel hoog (hoge
thermische bijdrage).

6.4.3 De MIG-MAG-lasparameters afstellen

6.4.3.1 Beschermgas

Het bereik van het beschermgas moet worden afgesteld op basis van de intensiteit
van de lasstroom en van de diameter van het mondstuk:

short arc: 8-14 |/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Lasspanning en snelheid van de draad

De bediener stelt de lasspanning in door aan de encoder-knop te draaien (FIG. D
(8)), terwijl de snelheid van de draad rechtstreeks op de voorkant van de lasmof wordt
ingesteld. De lasstroom kan niet direct worden ingesteld; deze wordt verkregen als
resultaat van de instellingen van de spanning en de snelheid van de draad. Met de
knop (FIG. D (9)) kan de uitgangsspanning worden weergegeven op het display (10).
De uitgangsspanning is verbonden met de uitgangsstroom in de volgende verhouding:
V, = (14+0.05 |, ) waarbij:

-V, = Uitgangsspanning in volt.

- |, = Uitgangsstroom in ampere.

De indicatieve waarden van de stroom met de meest gebruikte draden, staan
weergegeven in de tabel (TAB. 4).

7. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan
de diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte
verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de
aanwezigheid van stof in het milieu, de binnenkant van de lasmachine controleren
en met een heel zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen het stof wegnemen
dat zich heeft afgezet op de elektronische kaarten.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- De lasstroom moet geschikt zijn voor de diameter en het gebruikte type elektrode of
draad.

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische
beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan
het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste hoeveelheid).
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Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “hegesztégép” kifejezést alkalmazzuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezeldje kell6 informacié birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrél, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol. .

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és Uzemeltetés” szabvanyt is).
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- A hegesztés aramkorével valoé kdzvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek pétlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztégép kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esds idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.
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- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartadlyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitando (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valo eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kdvetkeztében
képzodott flistok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok 6sszetételének,
koncentraciéjanak és maganak az expozicioé idétartamanak fliggvényében.

- A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).
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- Megfelel6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztépisztolynal, a
megmunkalas alatt allé6 darabnal és a kdzelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelelé védoékesztyiit,
védocipot, fejfedét és védoruhazatot visel valamint szigetel6 jarélapokat vagy
szényegeket hasznal.

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelelé

szlir6kkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelel6 védémaszkokra
vagy fejpajzsokra vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tizallo védéruhazatot (ami az UNI EN 11611-nek
megfelel) és hegeszté kesztylit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel),
megakadalyozva a bér felhamrétegének kitételét a hegesztdiv altal gerjesztett,
ultraibolya és infravoros sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a
hegesztéiv kozelében tartézkodo, egyéb személyekre is nem visszaverd
arnyékolasok vagy védéfiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicio szint
(LEPd) tapasztalhato, akkor kotelezé a megfeleld, egyéni védéfelszerelések
hasznalata (1. Tabl.).

()
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- A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,
lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.
Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kovetelményeinek,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés,
amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek val6 kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két hegesztékabelt.

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkortol.

- Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a hegeszt6aram visszavezeté kabelét a hegesztendd
munkadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra lilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor kézelében.

- Minimum tavolsag d= 20cm (N Abr.).

[\

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany kovetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis célbdl valo,
kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak
valé megfelelése a lakoépiiletekben és a haztartasi céli hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kdzvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -
vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki védelmi
eszkozoket.

- TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelédobogén tartézkodik. . ) o . .

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:

amennyiben egy munkadarabon tobb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal
elektromosan 0Osszek6tott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii
uresjarasi fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese
is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres
mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja
az “EN 60974-9: Ivhegesztd berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjelolt, megfelelé védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfeleld hordképességii
vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkezé esetben (pl. meghajlitott,
szétszedett padlézat stb.) fennall a billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
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barmilyen, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték

cséberendezésének fagytalanitasa).

- A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig rogzitse a gazpalackot a véletlen
leesésének megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

- Tilos a hegesztdgépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Ez a hegesztégép az ivhegesztés szamara egy aramforrast képez, amelyet a bevont
elektrodak (rutilos, savas, bazikus) MMA hegesztéséhez, a LIFT gyujtasos TIG (DC)
hegesztéshez, a gyokfaragashoz (GOUGING) és a short és spray arc MIG-MAG
hegesztéséhez készitettek el.

A jelen hegeszt6gép olyan sajatsagos tulajdonsagai (INVERTER), mint a nagy
sebesség és a szabalyozas pontossaga, kivald minéséget eredményeznek a
hegesztésben.

A tapvezeték (primer) bemeneténél 1évd "inverteres" rendszerrel térténé szabalyozas
ezenkivil meghatarozza Ugy a transzformator, mint a kiegyenlité ellenallas
nagysaganak nagymeértéki csokkentését, lehetévé téve egy rendkivil kis méretl
és sulyu hegesztégép elkészitését és kihangsulyozva a kdnnyl kezelhetéséggel és
szallithatésaggal kapcsolatos érdemeit.

2.2 IGENYELHETO KIEGESZITOK
- Argon palack adapter.
- Foldelt szoritoval kiegészitett, hegesztéaram visszacsatlakozé kabel.
- 1 potenciométeres, kézi tavvezérld.
- 2 potenciométeres, kézi tavvezérld.
- Pedélos tavvezérld.
- MMA hegeszt6készlet.
- TIG hegeszt6készlet.
- Készlet GOUGING-hoz.
- Huzaladagol6.
- MIG hegeszt6készlet.
- Automata sotétedés fejpajzs: fix vagy allithatéd sziirével.
- Nyomascsokkenté manométerrel.
- Hegesztépisztoly csappal TIG hegesztéshez.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a

jellemzdk tablazataban van feltlintetve a kdvetkezé jelentéssel:

A Abr.
1- Aburkolat védelmének foka.
2- Az dramellatas vezetékének jele:
~ : egyfazisu valtozé fesziltség;
3~ : haromfazisu valtozo feszliiltség;

3- S : Azt jeloli, hogy végrehajtasra kerililhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtimegek kozvetlen kézelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegesztégép belsd szerkezetenekjele

6- Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé6 EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilézhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- A hegesztes aramkdreének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziiltség.
})U : az aram és a megfeleld feszultség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran, normalizalt.

X : a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfeleld

aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril kifejezésre 10 perces

idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)

meghaladasra keriilnek hévédelmi beavatkozas keriul meghatarozasra (a

hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza

a megengedett hatarig).

- AIV-AV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramelléta’si vezeték jellemzbinek adatai:

- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozé fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

-, max : Az aramellatasi vezetékb&l maximalisan elnyert aram.

- I Atenylegesen adagolt aram.

10- == : A késleltetett mitkddésii olvadobiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméhez iranyzando el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartaimazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban all6 hegeszt6gép pontos értekei és miiszaki adatai a hegesztégép
tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- HEGESZTOGEP: Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA).

- FAKLYA: Id. a 2. tablat (2.sz. TABLA).

A hegesztégép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEK VAZLATA

A hegeszt6 alapvetéen optimizalt nyomtatott aramkords teljesitmény modulokbdl
all, melyeket a magas foku megbizhatésag és a csokkentett karbantartasi munkak
érdekében hoztak létre.

Ezt a hegesztégépet egy mikroprocesszor vezérli, amely lehetévé teszi a paraméterek
nagy szamanak beallitasat barmilyen feltétel mellett és minden alapanyagon térténd
hegesztés biztositdsahoz. Azonban a karakterisztikak teljeskor(i kihasznalasahoz az
operativ lehet6ségek ismerete szlikséges.

A hegesztégép leirasa (ABRA B1)

1- Haromfazisu tapvezeték bemenet,
kondenzatorok.

2- Tranzisztoros hidkapcsolas (IGBT) és meghajtok; a kiegyenlitett vonali fesziltséget
magas frekvenciaju, valtakozé feszlltségre kapcsolja at és végrehajtia a
teljesitmény szabalyozasat az igényelt hegesztési aram/fesziltség fliggvényében.

3- Magas frekvencidju transzformator; a primer tekercselést a 2. blokk altal konvertalt
feszlltséggel taplalja; ennek az a funkcidja, hogy a fesziltséget és az aramot az
ivhegesztéses eljarashoz szikséges értékekhez igazitsa és ezzel egyidejlileg
galvanszigeteléssel izolalja a hegeszté aramkort a tapvezetéktdl.

4- Szekunder egyeniranyitd hid kiegyenlité ellendllassal; a szekunder tekercs

egyeniranyité egység és kiegyenlitd

altal nyujtott, valtakozé fesziltséget/aramot nagyon alacsony
egyenaramma/feszlltséggé alakitja at.

5- Ellendrzd és szabalyozo6 elektronika; azonnal ellenérzi a hegesztéaram értékét
és azt Osszehasonlitia a kezeld altal beadllitott értékkel; moduldlja az IGBT-k
meghajtdinak vezérlé impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik; felilvizsgalja a
biztonsagi rendszereket.

6- A paramétereket és a miikédési médokat beallitd és megjelenitd panel.

7- Hegeszt6gép hitbventilator.

8- Tavszabalyozas.

9- Huzaladagolé.

ingadozasu

A huzaladagol6 leirasa (ABRA B2)

1- Generator.

2- Ellendrzé és szabalyozo elektronika; azonnal ellenérzi a motor sebességét és azt
oOsszehasonlitja a kezeld altal beallitott értékkel.

3- A paramétereket és a miikddési médokat beallitd panel.

4- Huzalel6told egység.

4.2 ELLENORZ0, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
4.2.1 Hatso panel (ABRA C)
1- Tapkabel (3P + F (Harom fazis)).
2- Foékapcsold O/OFF - I/ON.
3- Konnektor tavvezérl6khoz:
Ahegesztégéphez 3 kilénb6zd tipusu tavvezérlét lehet alkalmazni a hatuljan 1évé,
14 polusos konnektor segitségével. Minden berendezést automatikusan felismer
és lehet6vé teszi az alabbi paraméterek szabalyozasat:
- Tavvezérlé egy potenciométerrel:
Az MMA, TIG LIFT és GOUGING uzemmddokban a potenciométer
szabdalyozégombjanak elforgatdsaval a hegesztési aram megvaltoztathato.
A MIG Gzemmodban a potenciométer szabalyozégombjanak elforgatasaval
a hegesztési fesziltség megvaltoztathatd. A szabdlyozas ekkor kizardlag
tavvezérlbvel torténik.
Pedalos tavvezérl6:
Az MMA, TIG LIFT és GOUGING lizemmddokban az aram értékét a pedal
pozicidja hatarozza meg. A MIG lGzemmoddban a pedalos tavvezérlé nem
kezelhetd.
Tavvezérl6 két potenciométerrel:
1. Potenciométer: Az MMA, TIG LIFT és GOUGING lizemmddban szabalyozza
a hegeszté aramot; ugyanakkor a MIG Gzemmédban szabalyozza a hegesztési
fesziltséget.
2. Potenciométer: Az MMA Ulzemmddban szabalyozza az ARC FORCE-;
ugyanakkor a MIG, TIG LIFT és GOUGING lizemmddban a potenciométer nem
kezelhetd.
Egy potenciométer elforgatasaval megjelenitésre keriil az a paraméter, amely épp
valtozik (amely mar nem ellenérizhetd a panel szabalyozégombjaval).

4.2.2 FIG eliilsé panel. D
1- Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
2- Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.
3- Konnektor a huzaladagol6 csatlakoztatasahoz.
4- Vezérl6panel.
5- Tavvezerl6 kivalasztd gomb:

TAVOLI VEZERLO

i 4
Om

Lehetévé teszi

tavvezérléhoz.
6- Hegesztési modokat kivalaszté gomb:

MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

a hegesztési paraméterek ellenérzésének tovabbitasat a

Miikodési mod: bevont elektrodas hegesztés (MMA), huzalos hegesztés (MIG),
TIG hegesztés érintéses ivgyuijtassal (TIG LIFT) és gyokfaragas (GOUGING).

7- Beallitand6 paramétereket kivalaszté gomb.
A gomb kivalasztja a beallitandé paramétert a Kédol6 szabalyozégombbal (8);
az értéket és a mértékegységet megjelenitik a kijelzék (10) és ledek (9a).
MEGJ.: A paraméterek bedllitasa szabad. Mindazonaltal vannak olyan
értékkombinaciok, amelyeknek nincs semmilyen gyakorlati jelentése a hegesztés
szamara; ilyen esetben a hegesztégép esetleg nem miikddik helyesen.

MEGJ.: MINDEN GYARI PARAMETER ISMETELT BEALLITASA (REZET)
Ha benyomja a (7) gombot, a bekapcsolaskor valamennyi hegesztési paraméter
az alapbeallitasi értékre tér vissza.

7a HOT START

Az MMA Gizemmodban a kezdeti tularamot “HOT START” jelenti (szabalyozas
0+100), valamint jelzi a kijelzén a szazalékos névekedést a kivalasztott
hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitja az inditast.

7b FOARAM (1)

Az MMA, TIG LIFT és GOUGING Uzemmoddban az Amperben mért
hegesztéaramot jelenti. A MIG (izemmaédban a hegesztési fesziiltséget jelenti.

-51-



7c ARC-FORCE vagy ELEKTRONIKAI ELLENALLAS

(AN | RuTIL |
\mm
100% | CELLULOSIC |

Az MMA Ulzemmoddban a dinamikus talaramot “ARC-FORCE” jelenti
(szabalyozas 0+100%), valamint jelzi a kijelzén a szazalékos ndvekedést az
elére kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitja
a hegesztés folytonossagat, megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz
vald letapadasat és lehetévé teszi kilonféle tipusu elektrodak hasznalatat.
A MIG lGzemmddban az elektronikus ellenallast jelenti (szabalyozas 1+10%).
Ez a szabalyozas meghatarozza az aram dinamikajat a hegesztés folyaman.
Minél nagyobb a beallitott érték, annal nagyobb lesz az aram valtozasanak
sebessége a kimeneti impedancia valtozasaival szemben. A helyes érték
beallitasa nagyon fligg a felhasznalt huzal és anyag tipusatél valamint
lehetévé teszi minden helyzetben az egyenletes és szabalyos hegesztés
megvaldsitasat.

7d VOLTAGE REDUCTION CSOKKENTO

KESZULEK) (VRD)

DEVICE (FESZULTSEG

Az MMA (zemmodban lehetévé teszi az Uresjarasi kimeneti fesziiltséget
csokkent6 késziilék aktivalasat vagy kikapcsolasat (szabalyozas YES (IGEN)
vagy NO (NEM)). A VRD aktivalasaval né a kezel6 biztonsaga akkor, amikor
a hegesztégép be van kapcsolva, de a hegesztés folyamata alatt nem.

8- Kobdolo kerék a gombbal (7) kivalaszthaté hegesztési paraméterek bedllitdsahoz.
9- Gomb a megjelenitend®é paraméter kivalasztasahoz.
Csak a led vilagitasa (7b) esetén lehet6vé teszi annak kivalasztasat, hogy melyik
parametert jelenitse meg a kijelzén (10). A kivalaszthaté paraméterek a kimeneti
aram (l,) vagy a kimeneti feszliltség (V,).
9a Piros led, mértékegység jelolese
10- Alfanumerlkus kijelz6.
11- RIASZTAS kijelzé LED (a gép blokkolt).
A visszaallitds automatikus a riasztas okanak megsziinése utan.
A kuelzon Jelzett riasztasi lizenetek (10):
- AT a primer aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

- A2 a szekunder aramkoér termikus védelmének beavatkozasa.

- ALY a tapvonal tulfeszlltség-védelmének beavatkozasa.

- “A. 4" : atapvonal fesziltségesés-védelmének beavatkozasa.

- “A. 5" : magneses komponensek tilhémérséklet-védelmének beavatkozasa.

- “A. 6" : atapvonal fazishianyaval szembeni védelem beavatkozasa.

-AT tulzott porlerakédas a hegeszt6gép belsejében, a visszaallitds mddja:
- a gép belsé tisztitasa;
- ellen6rz6 panel kijelzé6 gomb.

- A8 Segédfesziiltség tartomanyon kiviil.

A hegesztogep kikapcsolasakor
“OFF”kijelzés. i . i .
MEGJ.: A RIASZTASOK MEMORIZALASA ES MEGJELENITESE
Minden riasztasnal memorizalva vannak a gép bedllitasai. Be lehet hivni az utolsd
10 riasztast az alabbiak szerint: i i
Nyomja be néhany masodpercre a (5) “TAVOLI VEZERLO” gombot.
A kijelz6n megjelenik az “AY.X” felirat, ahol az “Y” a riasztas szamat jeldli (AO
legutdbbi, A9 legrégebbi) és az “X” a regisztralt riasztas tipusat jeldli (1-t6l 8-ig,
lasd AY.1 ... AY.8).

12-Z4ld led, bekapcsolt teljesitmény.

néhany masodpercig megjelenhet az

5. UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZES| ES, ELEKTROMOS
BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZEN EL. |

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETI EL.

5.1 0SSZESZERELES
Csomagolja ki a hegeszt6t, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kilénallé részeket.

5.1.1 A csipesz és a visszakotd kabel 6sszeszerelése (E. ABRA)
5.1.2 Az elektrédafogé csipesz és hegesztskabel dsszeszerelése (F. ABRA)

5.2 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hiitélevegé ki- és bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejiileg gy6z6djon meg arrél is, hogy nem keriilnek beszivasra
vezetéporszemek, korroziv gézok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a hegesztégép kordil.

FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelelé teherbirasu, sik
feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5.3 HALOZATRA KAPCSOLAS
- Barminemii villamos Osszekottetés |étesitése elétt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltiintetett értékek megfelelnek a feldllitas helyén érvényes halézati
fesziltség és frekvencia értékeivel.

- A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott haldzati
tapegységre szabad rakapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni
differencialkapcsolokat hasznaljak:
- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( ) @ harom fazisu gépekhez.

védelem biztositdasahoz az alabbi tipusu

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el6irt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halozati tapegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszolagos ellendllasa nem haladja meg a Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek megfelel.

5.3.1 Villasdugo és csatlakozo

Kosse 6ssze a halozati aramforras kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozéval
(3P + P.E (3~)) és biztositson egy olyan halézati csatlakozét, amely rendelkezik
olvadobiztositékkal vagy automata kapcsoldval; az erre a célra szolgalo foldelévéget
a (sarga-zold szinl) foldelévezetékre kell rakapcsolni. A tablazat (1. TAB.) feltunteti
a késleltetett olvadobiztositékokra vonatkozé amperértékeket, melyeket a hegeszté
altal kibocsatott legnagyobb névleges aram illetve a névleges tapfesziltség alapjan
valasztottak ki.

A FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarté altal
megvalésitott (l. osztalya) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,
illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tlizveszély)
kockazataval jar.

5.4 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYOzODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
A HALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.
AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozé javasolt értékeket (mm?
-ben) a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényeben.

5.4.1 MMA hegesztés

Majdnem minden bevont elektrodat a generator pozitiv pélusahoz (+) kell

csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatl elektrédak, azokat a negativ

polushoz (-) kell bekotni.

Hegesztékabel elektrédatart6-fogo csatlakoztatasa

Helyezzen a kabelvégre egy specialis szoritot, amely az elektréda fedetlen részének

szoritasara szolgal.

Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

A hegesztéaram visszavezeté kabelének csatlakoztatasa

A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,

amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Javaslatok:

- Teljesen csavarja be a hegesz&kabelek konnektorait a gyorscsatlakozo-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz; ellenkezé esetben
a konnektorok tulhevilése kovetkezik be, amely azok gyors karosodasat és a
hatékonysaguk romlasat okozza.

- Alehetd legrovidebb hegesztékabeleket hasznalja.

- Kerlllie az olyan fémszerkezetek hasznalatdt a hegesztéaram visszavezetd
kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab részét nem képezik;
ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité eredményeket nyujthat a
hegesztésben.

5.4.2 TIG hegesztés

Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- Vezesse be az aramvezet6 kabelt a megfeleld gyorsszoritdba (-).

A hegesztéaram visszavezeté kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztend6 munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehetd legkézelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze
kozéjlk a kiegészitoként nyujtott, sziikitd elemet (amikor Argon gazt hasznal).

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz és szoritsa meg
a tartozékként adott gylrit; ezutan csatlakoztassa a vezeték masik végét a csapos
TIG hegeszt6pisztolyon Iévé csatlakozohoz.

- Lazitsa meg a nyomascsokkenté szabalyozogydrijét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

- Nyissa meg a palackot és dllitsa be a gaz mennyiségét (l/perc) a tajékoztatd
felhasznalasi adatok szerint, lasd a tablazatot (TABL. 3); a gazaramlas esetleges
valtoztatasait végre lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyomascsokkentd
gydlrdjén. Vizsgalja meg a csdvek és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.4.3 GOUGING eljaras

Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- A gyoOkfaragd pisztoly (GOUGING) hasonlé egy MMA elektrodatartd fogdhoz.
A pisztoly végén lévd szoritdé az elektréda egyik végzédésének megszoritasara
szolgal.

- Akabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

A hegeszt6aram visszavezetd kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztend6 munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehetd legkdzelebb az elkészitendé illesztéshez.

Csatlakoztatas a siiritett levegés berendezéshez

- Gy6z6djon meg arrdl, hogy a pisztolyban a leveg6 athaladasat ellenérzé szelep zart
poziciéban van.

- Csatlakoztassa a leveg6 bemeneti csovet egy siritett leveg6s berendezéshez és
szoritsa meg a tartozékként nyuijtott gydrdit.

- Allitsa be a stiritett levegé nyomasat a felhasznalt elektréda alapjan.

5.4.4 MIG-MAG huzalos hegesztés

A gazpalack csatlakoztatasa

- Csavarozza be a nyomascsokkent6t a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze
kozéjuk a kiegészitéként nyujtott, szlkitd elemet, amikor Argon gazt vagy Ar/
CO, gazkeveréket hasznal.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhdz és szoritsa meg
a tartozékként adott gylrit; ezutdn csatlakoztassa a vezeték masik végét a a
huzaladagolé hatuljan 1évé csatlakozohoz és szoritsa meg a tartozékként nyuijtott
gydrdvel.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozégylrijét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

A Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- lllessze be a hegesztépisztolyt az annak fenntartott csatlakozoba, majd kézzel
teljesen szoritsa be a rogzitégydrdt.

- Készitse el6 az els6 huzalbevezetéshez Ugy, hogy vegye le a fuvokat és az
érintkezécsovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.

- Hegesztéaram kabel a gyorscsatlakozéhoz (+).

- Vezet6kabel az adott csatlakozéhoz.

- Vizvezetékek az R.A.  verzidkhoz

(vizhtéses  hegesztbpisztoly) a
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gyorscsatlakozékhoz.

- Szentelien figyelmet annak, hogy a csatlakozok joI meg legyenek szoritva a
tulmelegedések és a hatékonysag romlasanak elkertléséhez.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsdkkentéhoz és szoritsa meg
a tartozékként adott gylrit; ezutan csatlakoztassa a vezeték masik végét a a
huzaladagolé hatuljan 1évé csatlakozéhoz és szoritsa meg a tartozékként nyujtott
gydrivel.

A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- Csatlakoztassa a kabelt a hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz,
amelyre a munkadarab ra van helyezve, a lehetd legkdzelebb az elkészitendd
illesztéshez.

- Akabelt a (-) jellel ellatott gyorscsatlakozohoz kell csatlakoztatni.

Félautomata huzalel6tol6 kisfesziiltségen torténé hasznalata.

A Figyelem: A gép 80Vdc-vel azonos, maximalis fesziiltséget nyuijt,

gy6z6djon meg arrol, hogy a huzalel6tol6 toleralja ezt a fesziiltséget.

Csatlakoztassa a hordozhato, félautomata huzalelétolot:

- Ahuzalel6told Pozitiv Bemenetét a generator pozitiv sarkahoz.

- A félautomata huzalel6told foldelé csipeszét a generator potencial-kiegyenlité
foldeld csipeszéhez.

Kapcsolja ki a generatort és a bekapcsolaskor tartsa benyomva a mértékegység

kivalaszté gombot (A,V,%) a kezdé ciklus befejezéséig.

Ezt kovetéen megjelenik az "Fdr” felirat. A kédold mikodtetésével beallithatd a

kijelz6n az ON vagy OFF (Figyelem! ON jelentése: generator pozitiv kapocs max.

80V-s feszlltség alatt). A bedllitasbol valo kilépéshez nyomja be a ,paraméterek

kivalasztasa” gombot. Ha az "Fdr" izemmoéd ON, a MIG led villog. Csatlakoztassa a

hegesztdpisztolyt a huzalel6tolohoz.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 MMA HEGESZTES

- Rendkivll fontos, hogy a felhasznalé tartsa magat a gyarto altal javasolt el6irasokhoz
az elektrédok vonatkozasaban a helyes polusok illetve az optimalis hegesztéaram
kivalasztdsa soran (altaldban ezek az el6irasok az elektrédok csomagolasan
olvashatdk).

- Ahegesztéaram a felhasznalt elektréd atmérdjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint kerll szabalyozasra; csak bemutato jelleggel jegyezzik meg,
hogy a kilénb6z6 atmérénagysaghoz a kdvetkez6 aramok tartoznak:

Hegeszt6aram (A)
@ Elektréd (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
8 340 420

- Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemzdk vizszintes hegesztés esetén, mig fliggdleges illetve fejmagassag
feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznalni.

- Ahegesztett darab miszaki jellemzgit nemcsak a valasztott aram er6ssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag,
a végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrodok atmérdje és mindsége (a
helyes megérzés érdekében tartsa az elektrédokat szaraz helyen a megfeleld
csomagolasban és dobozban).

- Ahegesztés jellemzéi a hegesztégép ARC-FORCE értékétdl (dinamikai viselkedés)
is fuggnek. Ez a paraméter a panelen vagy 2 potenciométeres tavvezérléssel
beallithatd.

- Vegye figyelembe azt, hogy magas ARC-FORCE értékek mélyebb behatolast
biztositanak és tipikusan bazikus elektrédakkal barmilyen pozicidban lehetévé
teszik a hegesztést, alacsony ARC-FORCE értékek a rutilos elektrodaknal tipikus
froccsenésektdél mentes, finomabb ivet eredményeznek. Ezenkivil a hegesztégép
HOT START és ANTI STICK funkciokkal is el van latva, amelyek kénny( inditasokat
és az elektroda darabra tapadasanak elmaradasat garantaljak.

6.1.1 Eljaras

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsolje az elektroda hegyét a hegesztendd
munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufat kellene
meggyujtania; ez a leghelyesebb modszer az iv gyujtdsahoz. Az aktiv VRD
késziilékkel az ivgyujtas akkor valésul meg, ha hozzaérinti az elektrédat a
hegesztendé munkadarabhoz majd attél gyorsan eltavolitja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat sériilése
kovetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.

- Amint meggyulladt az iv, prébaljon megtartani a munkadarabtél a felhasznalt
elektroda atmérdjével azonos tavolsagot és azt lehetbleg allanddéan megtartani
a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektrédanak az elérehaladas
iranyaval bezart d6lésszoge kordlbelll 20-30 fok legyen.

- A hegeszt6varrat végén vigye az elektroda végeét kissé hatra az el6rehaladas
iranyahoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel
az elektrédat az dmledékfiirdébél az iv kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat
megjelenési formai - ABRA M).

6.2 TIG HEGESZTES

A TIG hegesztés egy olyan hegesztési elljaras, amely egy olvaszthatatlan elektréda
(Wolfram) és a hegesztendé munkadarab kozétt gyujtott €s megtartott, elektromos iv
altal termelt hét hasznalja fel. A Wolfram elektrodat egy hegesztSpisztoly tartjia meg,
amely alkalmas a hegeszt6aram tovabbitasara valamint az elektréda és a hegesztési
flirdé 1égkori oxidaciotol valo védelmére, egy iners gaz aramlasa atjan (rendszerint
Argon: Ar 99.5%) , amely a keramia fuvokabdl aramlik ki (G ABRA).

Ajo hegeszteshez nélkilézhetetlen a helyes atméréji elektréda alkalmazasa a helyes
arammal egyiitt, lasd tablazat (TABL. 3).

Az elektréda rendes kinyulasa a keramia favokabdl 2-3 mm, amely elérheti a 8 mm-t
a sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek 6sszeolvadasaval jon létre. A megfeleléen
elékészitett, kis vastagsagokhoz (kb. 1mm-ig) nem sziikséges hozaganyag (ABRA
H).

Nagyobb vastagsagokhoz ugyanolyan alapanyagu és megfeleld atmerOJu palcak
szlkségesek, a szélek alkalmas el6készitésével (ABRA I). A hegesztés jé kimenetele
érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le legyenek tisztitva és
rozsdatol, olajoktol, zsiroktdl, oldészerektdl stb. mentesek legyenek.

6.2.1 LIFT gyujtas

Az elektromos iv gyujtasa a wolfram elektrodanak a hegesztendé munkadarabtdl
valé tavolitadsa folyaman valdsul meg. Ez a gyujtasi modozat kevesebb elektromos-
besugarzasi zavart okoz és a minimalisra csokkenti a wolfram beagyazédasait és az
elektroda elhasznalodasat.

6 2.2 Eljaras
Tamassza az elektroda hegyét a munkadarabra, enyhén nyomja ra majd néhany
pillanat eltelte utan emelje fel az elektrodat 2- 3 mm- -rel, megvaldsitva ezzel az
ivgyujtast. A hegesztégép kezdetben egy |, ., aramot bocsat ki, néhany pillanat
eltelte utan a beallitott hegesztéaramot bocsatja ki.

- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a kodold szabalyozégomb
segitségével (ABRA D (8)); esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a sziikséges,
realis hébevitelhez.

- Ellendrizze a gaz helyes kiaramlasat a hegeszt6pisztolybdl;

6.2.3 TIG DC hegesztés

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony Otvozetli és magas Otvozetl
szénacélra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titanium és azok 6tvozetei.
ATIG DC hegesztésnél a (-) polusnal altalaban 2%-ban tériumtartalmu elektréda (piros
szinli sav) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektroda (szlirke szinii sav) hasznalatos.
TengelyirAnyban csiszolokoronggal le kell hegyezni a volframelektrédat, lasd ABRA
L, Ugyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkerilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektréda hosszanak
iranyaban. Ezt a miveletet id6szakonként el kell végezni az elektroda alkalmazasanak
és elhasznalédasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezddott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak.

A tablazatban (TABL. 3) fel vannak tlintetve a tajékoztato jellegli adatok a TIG DC
hegesztéshez.

6.3 GOUGING ELJARAS

A GOUGING gyokfarago eljaras egy elektromos ivet alkalmaz, amely egy vékony
rétegli rézbevonattal ellatott és egyenarammal taplalt szénelektroda és a felhasitando
munkadarab kozott keletkezik; az iv lokalisan megolvasztja a fémet, amelyet egy
sUritett levegd sugar eltavolit. A gydkfaragashoz egy megfeleld elektrédafogét kell
alkalmazni, amelyet a generator pozitiv pélusahoz kell csatlakoztatni és egy szelepet,
amely ellenérzi a s(ritett levegdt. A szénelektrédat a fogéhoz egy 70 + 150 mm-
es kinyulassal kell rogziteni és korulbelll 45° -ban kell megtartani az elvagando
munkadarabhoz képest. Ez a szdg lecsokkenthetd 20°-ig. A vagas mélysége ettdl a
szOgtél és az elektréda elérehaladasi sebességétdl fugg.

A széleken oxidok és karbidok rétege marad vissza, amelyet késébbi csiszolas utjan
el kell tavolitani.

Ezt az eljarast alkalmazni lehet lemezek vagasahoz is, még ha a kialakult szélek nem
eléggé szabalyosak is.

Agyokfaragasi aramot szabalyozni kell a felhasznalt elektréda atmérgje fuggvényében.
Tajékoztatasképpen megadjuk a kilonféle elektroda atmérékhoz felhasznalhatod
aramokat:

P ; j Aramlasi
@ Elektréda Hegesztéaram (A) Légnyomas serl?g::é
(mm)
Min. Max. bar m3h
90 150 4.0 15
200 250 4.0 15
6.4 300 400 40 15
350 450 55 20
10 450 600 55 40

6.4 MIG-MAG HEGESZTES _ ) o

6.4.1 SHORT ARC ATVITELI UZEMMOD (ROVID iVGYUJTAS)

A huzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymas utani révidzarlatok
kovetkeztében torténik meg az dmledékfirdében (masodpercenként 200 alkalomig).
Szénacélok és alacsony otvozeteik

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.6-1.2mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-210A
- ivfesziiltség tartomany: 14-23V

- Felhasznalhaté gaz:

CO, vagy Ar/CO, vagy Ar/CO, /O, keverékgazok
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.8-1mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-160A
- ivfesziiltség tartomany 14-20V

- Felhasznalhaté gaz:

Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok
Aluminium és 6tvozetei

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.8-1.6mm
- Hegesztéaram tartomany: 75-160A
- Hegesztési fesz[lltseg tartomany: 16-22V
- Felhasznalhaté gaz: Ar 99.9%

Altalaban az érintkezécsonek a flivokaval egyvonalban vagy vékonyabb huzalok és
alacsonyabb ivfesziiltség esetében kissé kiemelkedve kell lennie; a huzal szabad
hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12mm kozott lesz.

Alkalmazas: Hegesztés minden pozicidban, vékony rétegekhez vagy a korlatozott
hébevitellel elésegitve a letompitott élek kdzotti elsdé bevonatot és a jol ellenérizhetd
6mledékfirdot.

Megjegyzés: A SHORT ARC atvitelt az aluminium és 6tvozeteinek hegesztéséhez
ovatosan kell alkalmazni (kulénésen az >1mm atmérdji huzalokkal), mivel a
beolvadasi hibak veszélye felmerilhet.

6.4.2 SPRAY ARC ATVITELI UZEMMOD (FECSKENDEZO iVGYUJTAS)

A huzal olvadasa a “short arc™-hoz képest magasabb aramerésségen és feszlltségen
kovetkezik be és a huzal hegye nem ér bele az dmledékfiirdébe; a hegynél keletkezik
egy hegesztdiv, amelyen keresztill atfolynak az elektrodahuzal folytonos olvadasaval
kialakulé fémcseppek, tehat rovidzarlatok nélkil zajlik le.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0.8-1.6mm
- Hegeszt6aram tartomany: 180-450A
- Ivfeszilltség tartomany 24-40V

- Felhasznalhaté gaz:

Ar/CO, vagy Ar/CO, /O, keverékgazok
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 1-1.6mm
- Hegesztéaram tartomany: 140-390A
- Hegesztéfeszlltség tartomany: 22-32V

- Felhasznalhaté gaz:
Aluminium és otvozetei
- Hasznalhat6 huzalok atmérdje:

Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok
0.8-1.6mm
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- Hegesztéaram tartomany: 120-360A
- Hegesztéfesziltség tartomany: 24-30V
- Felhasznalhaté gaz: Ar 99.9%
Altalaban az érintkez6csének az 5-10 mm-es favokan beliil kell lennie, minél beljebb
van, annal magasabb az ivfesziiltség; a huzal szabad hosszUsaga (stick-out)
rendszerint 10 és 12mm ko6z6tt lesz.

Alkalmazas: Hegesztés vizszintesen 3-4 mm-nél nem kisebb vastagsagokhoz
(nagyon folyékony fiirdé); a végrehajtds sebessége és a salakképzddési arany
nagyon magas (magas hébevitel).

6.4.3 A hegesztési paraméterek beallitasa MIG-MAG iizemmoédban

6.4.3.1 Védogaz

A védbgaz szallitoképességét a hegesztéaram er6ssége és a fuvoka atmérdje
fuggvényében kell beallitani:

short arc: 8-14 I/perc;

spray arc: 12-20 l/perc

6.4.3.2 Hegesztési fesziiltség és huzalsebesség

A hegesztési fesziltség bedllitasat a kezel6 végzi el a kdédolé szabalyozégomb

elforgatasaval (ABRA D (8)), Mig a huzal sebességét kodzvetlenll a huzalel6told

ellls6 oldalan kell beallitani. Nem lehet kdzvetlenil beadllitani a hegesztéaramot; ez

a feszliltségbedllitasok és a huzalsebesség eredményeként kaphaté meg. A gomb

benyomasaval (ABRA D (9)) meg lehet jeleniteni a kimeneti aramot a kijelz6n (10).

A kimeneti feszlltség a kimeneti aramhoz kétédik az alabbi 6sszefliggés szerint:
=(14+0.051,) ahol:

- V Kimenet’ fesziiltség voltban.

- |, = Kimeneti aram amperben.

Az” &ram tajékoztato jellegli értékei a legaltalanosabban hasznalt huzalokkal a

tablazatban vannak feltintetve (TABL. 4).

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS ) )
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1 FAKLYA KARBANTARTAS
- Kerllje afaklya és kabelének meleg felliletekre tételét; az ugyanis a szigeteléanyagok
olvadasat idezné el6 megakadalyozvan annak miikodését

- Meghatarozott id6kzonként ellendrizze a cs6vezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa 6ssze megfeleléen az elektrédrogzitd csipeszeket és a csipesztartd
befogétokmanyt a kivalasztott elektrod atmérdjével, a tulmelegedés illetve a nem
megfelel6 gazmegoszlas és helytelen miikddés elkerilése érdekében,

- Minden hasznalat el6tt ellenérizze az elhasznalédas mértékét és a faklya szélsé
részeinek helyes Osszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrédfogo csipesz, gaz
diffuzor.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY
HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA
MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A
GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENOGRIZNI KELL HOGY
A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valo
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valoé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként és minden esetben a hasznalattél és a kérnyezet porossagatdl fliggdé
gyakorisaggal vizsgalja at a hegeszt6gép belsejét és tavolitsa el az elektronikus
kartyakra rarakodott port egy nagyon puha kefével vagy megfelelé oldészerekkel.

- Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett mlveletek befejezésekor a régzit6csavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miveletek
végrehajtasat.

- A karbantartds vagy a javitas elvégzése utan dllitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban lévé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkulonitse a nagyfesziltségl primer csatlakozasokat az
alacsony fesziltségli szekunder csatlakozasoktdl.

Haszndlja fel az 6sszes eredeti alatétgylrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Ahegesztéaramnak meg kell felelnie a felhasznalt elektréda vagy huzal atméréjének
és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsoldé “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelelé lampa,
ellenkezd esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozo, olvadobiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul alacsony feszlltség,
vagy roévidzarlat miatti h6szabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

- Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihGlését, ellendrizni kell a szell6zé-berendezés miikodSképességét.

- Ellendrizni kell a tapvezeték feszlltségét: ha az érték tulsagosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

- Ellendrizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell sziintetni annak okat.

- Ellendrizni kell a hegesztési aramkér kapcsolasainak pontossagat, kiléndsen azt,
hogy a féldelési kabel fogdja valdban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékelédtek-e kapcsolat k6zé szigetel anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséginek (Argon 99.5) és
mennyiséglinek kell lennie.
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APARAT CU INVERTER PENTRU SUDURA MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING S$I
MIG-MAG PREVAZUTE PENTRU UZ INDUSTRIAL $I PROFESIONAL.
Not3 : in textul urmator se va folosi termenul »aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(Consultati, de asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu
arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte
de a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

0LO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN

379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN
11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea
epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie
sa fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul
ecranelor de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egalda sau mai mare de
85 db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie
individuala (Tab. 1).

L OOAOB®

EMF

SAFE

- Trecerea curentului sudura provoaca aparifia unor campuri
electromagnetice (EMF) Iocallzate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura.

Acest aparat de sudurd corespunde standardelor tehnice de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de

sudura.

Sa nu infagoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

- Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tind ambele
cabluri de aceeasi parte a corpului.

- Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

- Sa nu sudeze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

- Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

- Distanta minima d= 20cm (Fig. N).

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:

- in medii cu risc ridicat de electrocutare

- in spatii ingradite

- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive

TREBUIE sa fie evaluate preventiv de cétre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
in caz de urgenta.

TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8;
A.10. din norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9:
Instalare si utilizare”.

TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inadltime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca se
lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe
piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care
poate fi dublul limitei admise.

Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente 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”.

A ALTE RISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatid orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate,
nenetede, etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite
fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din
reteaua hidrica) este periculoasa.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de
gaz cu mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale (daca este
utilizata).

- Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.
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2.

INTRODUCERE S DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata
special pentru sudura MMA cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici), pentru sudura
TIG (DC) cu amorsare LIFT, pentru sanfrenare (GOUGING) si pentru sudura MIG-
MAG short si spray arc.

Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTER), precum viteza
ridicata si precizia reglarii, ii confera calitati excelente la sudura.

Reglarea cu sistemul ,inverter” la intrarea liniei de alimentare (primar) determina, de
asemenea, o reducere semnificativa a volumului, atat al transformatorului, cat si al
reactantei de nivelare, permitand fabricarea unui aparat de sudura avand un volum si o
greutate extrem de mici, punand in valoare calitatile de manevrabilitate si portabilitate.

2.2 ACCESSORII LA CERERE

- Adaptor butelie Argon.

Cablu de intoarcere curent de sudura prevazut cu borna de masa.
Comanda la distantd manuala 1 potentiometru.
Comanda la distantd manuala 2 potentiometre.
Comanda la distanta cu pedala.

Kit sudura MMA.

Kit sudura TIG.

Kit pentru GOUGING.

Alimentator cu sarma.

Kit sudura MIG.

Masca heliomata: cu filtru fix sau reglabil.
Reductor de presiune cu manometru.

Pistolet cu robinet pentru sudura TIG.

. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

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

7-

8-

9-

Fig. A

Gradul de protectie a carcasei.

Simbolul prizei de alimentare:

1~: tensiune alternativa monofazica;

3~: tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc

de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

Simbolul procedeului de sudura prevazut.

Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

Norm& EUROPEANA de referinti pentru siguranta si constructia aparatelor de

sudura cu arc electric.

Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii

produsului).

Randamentul circuitului de sudura:

- U : tensiune maxima n gol.

: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi transmise
tfe aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute
de stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AIV - A/V: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzétoare.

Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(I|m|te|e admise £10%):

- I, : Curent maxim absorbit din priza.

1 max
Lo+ CUrentul efectiv de alimentare.

10--==: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

1-

Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce

pri

iveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale

aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

APARAT DE SUDURA:

_ase vedea tabelul 1 (TAB. 1).
PISTOLET DE SUDURA:

a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4.

DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA BLOC

Aparatul de sudura este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Acest aparat de sudura este controlat de un microprocesor care permite setarea unui
numar ridicat de parametri pentru a permite o sudura optima in orice conditii si pe

orl

ice material. Totusi, pentru a profita din plin de caracteristicile sale, este necesara

cunoasterea capacitatilor sale operative.

Descrierea aparatului de sudura (FIG. B1)

1-
2-

3-

6-
7-
8-
O-

Intrare linie de alimentare trifazata, grup redresor si condensatori de nivelare.
Punte in comutatie realizata cu tranzistoare (IGBT) si drivere; comuta tensiunea
redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie
de curentul/tensiunea de sudura necesara.

Transformator de inaltad frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertitd de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la
valorile necesare operatiei de sudura cu arc si, in acelasi timp, de a izola galvanic
circuitul de sudura fata de reteaua de alimentare.

Punte de redresare secundard cu inductantd de nivelare; comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat de bobinajul secundar in curent / tensiune continua cu
ondulatie foarte redusa.

Unitate electronica de control si reglare; controleaza instantaneu valoarea
curentului de sudurd fatd de cea setatd de operator; moduleaza impulsurile de
comanda ale driverelor IGBT care efectueaza reglarea; supervizeaza sistemele
de siguranta.

Panou de reglare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.
Ventilator de racire a aparatului de sudura.

Reglare la distanta.

Alimentator cu sarma.

Descrierea alimentatorului cu sarma (FIG. B2)

1-
2-

3-
4-

Generator.

Unitate electronica de control si reglare; controleaza instantaneu viteza motorului
fatd de valoarea setata de operator.

Panou de reglare a parametrilor si a modurilor de functionare.

Grup de antrenare a sarmei.

4.2. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE
4.2.1 Panoul posterior (FIG. C)

1-
2-
3-

Cablu de alimentare (3P + T (Trifazat)).

Intrerupator general O/OFF - I/ON.

Conector pentru comenzi la distanta:

La aparatul de sudura se pot aplica, prin intermediul conectorului special cu 14 poli
aflat in partea din spate, diferite tipuri de comenzi la distanta. Fiecare dispozitiv
este recunoscut automat si permite reglarea urmatorilor parametri:

- Comanda la distanta cu un potentiometru:

Tn modul MMA, TIG LIFT si GOUGING, prin rotirea butonului potentiometrului,
se modificd curentul de sudurd. In modul MIG, prin rotirea butonului
potentiometrului, se modificd curentul de sudura. Reglarea poate fi efectuata
numai cu comanda la distanta.

Comanda la distanta cu pedala:

Tn modul MMA, TIG LIFT si GOUGING, valoarea curentului este determinata de
pozitia pedalei. In modul MIG, comanda la distanta cu pedala nu este gestionata.
Comanda la distanta cu doua potentiometre:

1-Potentiometru: In modul MMA, TIG LIFT si GOUGING regleaza curentul de
sudura; iar in modul MIG regleaza tensiunea de sudura.

2-Potentiometru: In modul MMA regleaza ARC FORCE; iar in modul MIG, TIG LIFT
si GOUGING potentiometrul nu este gestionat.

Prin rotirea unui potentiometru este afisat parametrul care se modifica (care nu mai
poate fi controlat cu butonul panoului).

4.2.2 Panoul anterior FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-

(o2}
T
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Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.
Conector pentru conectarea alimentatorului cu sarma.

Panou de comenzi.

Buton de selectare a comenzii la distanta:

TELECOMANDA

i ¢
Om

Permite transferul controlului parametrilor de sudura la comanda la distanta.
Butoane de selectare a modurilor de sudura:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Modul de functionare: sudura cu electrod finvelit (MMA), sudura cu sarma
(MIG), sudura TIG cu amorsarea arcului prin contact (TIG LIFT) si sanfrenare
(GOUGING).

Buton de selectare a parametrilor de reglat.

Butonul selecteaza parametrul de reglat cu maneta Encoder (8);

valoarea si unitatea de masura sunt afisate respectiv pe display-uri (10) si leduri (9a).
N.B.: Reglarea parametrilor este libera. Exista, totusi, anumite combinatii de valori
care nu au nicio semnificatie practica pentru sudura; in acest caz, aparatul de
sudura ar putea sa nu functioneze corect.

N.B.: RESETAREA TUTUROR PARAMETRILOR DIN FABRICA (RESET)
Apasand butonul (7) la pornire, toti parametrii de sudura revin la valoarea
prestabilita.

7a HOT START

in modul MMA reprezinta supracurentul initial “HOT START” (reglare 0+100)
cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului de
sudura selectat. Aceasta reglare imbunatateste pornirea.

7b CURENT PRINCIPAL (1,)

in modul MMA, TIG LIFT S GOUGING reprezinta curentul de suduré masurat
in amperi. In modul MIG reprezinta tensiunea de sudura.

7c ARC-FORCE sau REACTANTA ELECTRONICA

vy

[RZ3\8 RUTIL |
\
100% | CELLULOSIC
in modul MMA reprezintd supracurentul dinamic “ARC-FORCE” (reglare
0+100%) cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii, evita lipirea electrodului de piesa si permite folosirea unor tipuri
diferite de electrozi. In modul MIG reprezinta reactanta electronica (reglare
1+10%). Aceasta reglare determina dinamica curentului in timpul sudurii.
Cu céat este mai mare valoarea reglatd, cu atat mai mare va fi rapiditatea
cu care curentul variaza pentru a face fata variatiilor de impedanta la iesire.
Reglarea valorii corecte depinde mult de tipul de sarma si de materialul utilizat
si permite obtinerea in orice situatia a unei suduri fluide si regulate.



7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

In modul MMA permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere
a tensiunii de iesire in gol (reglare YES sau NO). Cu VRD activat sporeste
siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudura este pornit, dar nu se
afla in situatia de sudura.

8- Butonul encoder pentru reglarea parametrilor de sudura selectabili cu tasta (7).
9- Buton de selectare a parametrului de vizualizat.
Doar cu ledul (7b) aprins, permite alegerea parametrului de vizualizat pe display
(10). Parametrii selectabili sunt curentul de iesire (1,) sau tensiunea de iesire (V,).
9a Led rosu, indicarea unitatii de masura.
10- Display alfanumeric.
11- LED de semnalare ALARMA (aparatul este blocat).
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
MesaJe de alarma indicate pe display (10):

- ,A.1” : interventia protectiei termice a circuitului primar.
- ,A. 2" : interventia protectiei termice a circuitului secundar.
- ,A. 3" : interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de alimentare.
- ,A. 4" : interventia protectiei in caz de subtensiune a liniei de alimentare.
- ,A.5" : interventia protectiei supratemperatura componente electrice.
- ,A. 6" : interventia protectiei datorita lipsei fazei liniei de alimentare.
- A. 7" : depunere excesiva de praf in interiorul aparatului de sudura, restabilire
cu:
- curatarea interna a aparatului;
- tasta display de pe panoul de control.
- ,A. 8" : Tensiune auxiliara in afara intervalului.

La stingerea aparatului de sudurd se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea ,,OFF”.
N.B.: MEMORIZAREA S| AFISAREA ALARMELOR
La fiecare alarma sunt memorizate setarile aparatului. Pot fi apelate ultimele 10
alarme dupa cum urmeaza:
Apésati, timp de cateva secunde, butonul (5) ,COMANDA LA DISTAN]'A”
Pe display apare mesajul ,AY.X” unde ,Y” indica numarul alarmei (A0 mai recenta,
A9 mai veche), iar ,X” indica tipul alarmei nregistrate (de la 1 la 8, vezi AY.1 ...
AY.8).

12- Led verde, putere aprinsa.

5. INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S$I
CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Inlaturati aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (FIG. E)
5.1.2 Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod (FIG. F)

5.2 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare
fortata prin intermediul ventilatorului daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se
aspira praf, aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd plana
corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5 3 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Inalnte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a

aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:
- Tipul A ( ) pentru masini monofaza;

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fiin conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker) se recomanda
conectarea aparatului de sudura la o retea de alimentare care are o impedanta la
borne inferioara valorii Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + P.E) (3~) si
corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata
la firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul (TAB. 1)
indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese in
baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantd prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.4.1 Sudura MMA

Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al

generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod

Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii descoperite a

electrodului.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

Trebuie conectat |la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata,

cat mai aproape posibil de racordul din executie.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt
prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar, se vor
produce supraincalziri ale conectorilor, avand drept consecintd deteriorarea lor
rapida si pierderea eficientei.

- Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

- Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in locul cablului de
retur al curentului de sudura; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate
da rezultate insuficiente la sudura.

5.4.2 Sudura TIG

Conectarea pistoletului

- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-).

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de cuplajul din executie.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarea la butelia de gaz

- Ingurubati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu (cand se foloseste gazul Argon).

- Conectati teava de intrare a gazului in reductor si strangeti banda din dotare;
conectati apoi celdlalt capat al tevii la racordul prevazut pe pistoletul Tig cu robinet.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune fnainte de a deschide supapa
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min), conform datelor orientative
de folosire, a se vedea tabelul (TAB. 3); eventuale ajustari ale fluxului de gaz pot
fi efectuate in timpul sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune.
Verificati etanseitatea tevilor si a racordurilor.

ATENTIE! Inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.4.3 Procesul GOUGING

Conectarea pistoletului

- Pistoletul pentru sanfrenare (GOUGING) este asemanator unui cleste port-electrod
MMA. Borna prezenta la capatul pistoletului serveste pentru a strange un capat al
electrodului.

- Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) a aparatului.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de cuplajul din executie.

Conectarea la instalatia cu aer comprimat

- Asigurati-va ca supapa care controleaza trecerea aerului in pistolet este pus in
pozitia inchis.

- Conectati teava de intrare a aerului la o instalatie cu aer comprimat si strangeti
banda din dotare.

- Reglati presiunea aerului comprimat in baza electrodului utilizat.

5.4.4 Sudura cu sarma MIG-MAG

Conectarea buteliei de gaz

- Tnsurubati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul
Ar/CO.

- Conec%atl teava de intrare a gazului in reductor si strangeti banda din dotare;
conectati apoi celalalt capat al tevii la racordul prevazut pe partea din spate a
aparatului de sudura si strangeti cu banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa
buteliei.

Conectarea pistoletului

- Introduceti pistoletul in conectorul respectiv, strangand cu mana, pana la capat,
inelul de blocare.

- Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza si tubul de contact,
pentru a-i usura iesirea.

- Cablu curent de sudura la priza rapida (+).

- Cablu comanda la conectorul respectiv.

- Conducte de apa pentru versiuni R.A. (pistolet racit cu apa) cu racorduri rapide.

- Conectoarele trebuie sa fie bine stranse, pentru a evita supraincalzirea si pierderea
eficientei.

- Conectati teava de intrare a gazului in reductor si strAngeti banda din dotare;
conectati apoi celalalt capat al tevii la racordul prevazut pe partea din spate a
aparatului de sudura si strangeti cu banda din dotare.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Conctati cablul la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de cuplajul din executie.

- Acest cablu trebuie conectat la priza rapida cu simbolul (-).

Utilizare dispozitiv de antrenare a sarmei semiautomat joasa tensiune.

A Atentie: Aparatul furnizeaza o tensiune maxima de 80Vdc; asigurati-va

ca dispozitivul de antrenare a sarmei tolereaza aceasta tensiune.

Conectati dispozitivul de antrenare a sarmei portabil semiautomat:

- Intrare Pozitiva dispozitiv de antrenare a sarmei la pozitivul generatorului.

- Penseta masa dispozitiv de antrenare a sarmei semiautomat la potential cleste
masa generator.

Opriti generatorul si, la pornire, tineti apasata tasta de selectare a unitatii de masura

(A\V,%) pana la terminarea ciclului initial.

Dupa aceea va aparea mesajul "Fdr”. Actlonénd pe encoder puteti seta pe display ON

sau OFF (Atentie! ON indica Terminal pozitiv generator in tensiune max 80V). Pentru

a iesi din setare apasati tasta "selectare parametri’. Daca modalitatea "Fdr" este ON,

ledul MIG se aprinde intermitent. Conectati pistoletul la dispozitivul de antrenare a

sarmei.

6. SUDAREA: DESCRIEREA PROCEDEULUI
6.1 SUDAREA MMA
- Este necesara respectarea indicatiilor producatorului de pe ambalajul electrozilor
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utilizati indicand polaritatea corectd a electrozilor precum si curentul optim de
sudare (de obicei aceste indicatii sunt prezente pe ambalajul electrozilor).

- Curentul de sudare se regleaza in functie de diametrul electrodului utilizat si de
tipul de sudura care se doreste sa se efectueze; in scop informativ, curentul utilizat
pentru diferitele tipuri de diametru de electrozi este:

Curentul de sudare (A)
@ Electrod (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
8 340 420

- De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia Tn timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corecta a electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau
recipientelor corespunzatoare).

- Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE (comportament dinamic)
a aparatului de sudura. Acest parametru este reglabil de la panou, sau este reglabil
prin comanda de la distanta cu 2 potentiometri.

- Retineti ca valorile ridicate de ARC-FORCE ofera o mai buna penetrare si permit
sudura Tn orice pozitie, tipic pentru electrozii bazici, pe cand valorile joase de ARC-
FORCE permit un arc mai moale si fara scantei, tipic pentru electrozii rutilici.
Aparatul de sudura este in plus dotat cu dispozitive HOT START si ANTI STICK care
garanteaza porniri usoare si evitarea lipirii electrodului de piesa.

6.1.1 Procedeul _

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat
efectuand o migcare asemanatoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea
mai corecta pentru amorsarea arcului. Cu dispozitivul VRD activ, amorsarea arcului
se face punand in contact si apoi indepartand rapid electrodul de piesa de sudat.
ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa; riscati deteriorarea invelisului,
facand dificila amorsarea arcului.

- Indata dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distantd fatd de piesa
echivalenta cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceasta distanta cat mai
constanta posibil in timpul efectuarii sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in
sensul avansarii va trebui sa fie de circa 20-30 de grade.

- La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor inapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati
rapid electrodul din baia de topitura pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale
cordului de sudura - FIG. M).

6.2 SUDURATIG

Sudura TIG este un procedeu de sudura care utilizeaza caldura produsa de arcul
electric ce este amorsat si mentinut intre un electrod ne-fuzibil (Tungsten) si piesa de
sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de un pistolet adecvat pentru a transmite
curentul de sudura si a proteja electrodul si baia de sudura de oxidarea atmosferica
prin intermediul unui flux de gaz inert (in mod normal Argon: Ar 99.5%) care iese din
duza ceramica (FIG.G).

Pentru o sudura buna, este indispensabila folosirea diametrului exact al electrodului
cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 3)

In mod normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramica este de 2-3 mm si
poate atinge 8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite
corespunzator (pana la circa 1 mm) nu este necesar material de aport (FIG. H

Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea
a materialului de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea adecvata
a marginilor (FIG. ). Este bine, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sa fie
curatate cu grija si sa nu aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

6.2.1 Amorsarea LIFT

Aprinderea arcului electric se face indepartand electrodul de tungstenn de piesa de
sudat. Aceasta modalitate de amorsare provoaca mai putine deranjamente electro-
iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.

6 2.2 Procedeul
- Sprijiniti varful electrodului pe piesa, apasand usor si ridicati electrodul cu 2-3 mm,
cu cateva momente de intarziere, obtinand astfel amorsarea arcului. Aparatul de
suduréa debiteaza initial un curent | ., dupa cateva momente, va fi debitat curentul
de sudura stabilit.

- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul butonului encoder (FIG. D
(8)); adaptati-l, eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Verificati fluxul corespunzator al gazului din pistolet.

6.2.3 Sudura TIG DC

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si
pentru metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor.

Pentru sudura in TIG DC cu electrod la polul (-) se foloseste in general electrodul cu
2% de toriu (banda de culoare rosie) sau electrodul cu 2% de ceriu (banda de culoare
gri).

Este necesara ascutirea axiala a electrodului de tungsten cu discul abraziv, a se vedea
FIG. L, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului.
Este important ca ascutirea sa se efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceasta
operatie va trebui repetata periodic in functie de folosirea si de uzura electrodului sau
atunci cand acesta a fost contaminat in mod accidental, oxidat sau nu a fost folosit
corect.

in tabelul (TAB. 3) sunt prezentate datele orientative pentru sudura TIG DC.

6.3 PROCESUL GOUGING

Procedeul de sanfrenare GOUGING se refera la un arc electric care se declanseaza
intre un electrod de carbon special, invelit cu un strat subtire de cupru si alimentat
cu curent continuu si piesa de crestat; arcul topeste local metalul pe care un jet de
aer comprimat il indeparteaza. Pentru sanfrenare sunt necesare un cleste special
pentru electrod care este conectat la polul pozitiv al generatorului si o supapa
care controleaza aerul comprimat. Electrodul de carbon este fixat de cleste cu o
proeminenta de 70+150 mm si este mentinut la aprox. 45° fata de piesa de taiat. Acest

unghiu poate fi redus pana la 20°. Adancimea crestarii depinde de acest unghi si de
viteza de avansare a electrodului.

Marginile raman acoperite de un strat de oxizi si de carburi de eliminat prin polizarea
ulterioara.

Acest proces poate fi folosit si pentru a taia table, chiar daca marginile obtinute sunt
putin regulate.

Curentul de sanfrenare trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat. Cu
titlu indicativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului sunt:

@ Electrod Curent de sudura (A) Presiune aer Debit
(mm) Min. Max. bar m3h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 SUDURA MIG-MAG

6.4.1 MODALITATE DE TRANSFER SHORT ARC (ARC SCURT)

Topirea sarmei si detasarea picaturii corespunzatoare are loc prin scurt-circuite
succesive de la varful sarmei in baia de sudura (pana la 200 de ori pe secunda).
Oteluri carbon si slab aliate

- Diametru sarme folosite: 0.6-1.2 mm
- Interval curent de sudura: 40-210 A
- Interval tensiune de arc: 14-23V

- Gaz folosit:

CO, sau amestecuri Ar/CO, sau Ar/CO, /O,
Oteluri inoxidabile

- Diametru sarme folosite: 0.8-1 mm
- Interval curent de sudura: 40-160 A
- Interval tensiuni de arc: 14-20 V

- Gaz folosit:

amestecuri Ar/O, sau Ar/CO,, (1-2%)
Aluminiu si aliaje

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 75-160 A
- Interval tensiuni de sudura: 16-22V
- Gaz folosit: Ar 99.9%

De obicei tubul de contact trebuie sa fie la nivel cu ajutajul sau putin iesit in afara la
sarmele mai subtiri si tensiune de arc mai joasa; lungimea libera a sarmei (stick-out)
va fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12 mm.

Aplicatie: sudura in orice pozitie, pe grosimi subtiri sau pentru prima trecere intre
tesiri favorizata de aportul termic limitat si baia bine controlabila.

Observatie: transferul SHORT ARC pentru sudura aluminiului si a aliajelor trebuie sa
fie facut cu precautie (mai ales cu sarme de diametru > 1 mm) deoarece poate aparea
riscul de defecte de topire.

6.4.2 MODALITATE DE TRANSFER SPRAY ARC (ARC CU PULVERIZARE)
Topirea sarmei are loc la curent si tensiune mai ridicata fata de procedeul ,short arc”,
iar varful sarmei nu mai intra in contact cu baia de sudura; de la aceasta naste un arc
prin care trec picaturile metalice provenite de la topirea continua a sarmei electrod, in
absenta scurt-circuitelor.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 180-450 A
- Interval tensiune de arc: 24-40V

- Gaz folosit:

amestecuri Ar/CO, sau Ar/CO, /O,
Oteluri inoxidabile

- Diametru sarme folosite: 1-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 140-390 A
- Interval tensiune de sudura: 22-32V

- Gaz folosit:

amestecuri Ar/O, sau Ar/CO,, (1-2%)
Aluminiu si aliaje

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 120-360A
- Interval tensiune de sudura: 24-30 V
- Gaz folosit: Ar 99.9%

De obicei tubul de contact trebuie sa fie in interiorul ajutajului cu 5-10 mm, cu atat mai
mult cu cat e mai ridicata tensiunea arcului; lungimea libera a sarmei (stick-out) este
de obicei cuprinsa intre 10 si 12 mm.

Aplicatie: sudura pe orizontala cu grosimi nu inferiori valorii de 3-4 mm (baie foarte
fluida); viteza de executare si procentul de depozitare sunt foarte ridicate (aport termic
ridicat).

6.4.3 Reglarea parametrilor de sudura MIG-MAG

6.4.3.1 Gazul de protectie

Debitul gazului de protectie trebuie sa fie reglat in functie de intensitatea curentului de
sudura si de diametrul duzei:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Tensiunea de sudura si viteza sarmei

Reglarea tensiunii de sudura este efectuata de operator prin rotirea butonului encoder
(FIG. D (8)), iar viteza sarmei este reglata direct pe partea frontala a dispozitivului de
antrenare. Nu se poate regla direct curentul de sudura; acesta se obtine ca rezultat al
reglarilor tensiunii si vitezei sarmei. Actionand asupra butonului (FIG. D (9)) se poate
vizualiza curentul de iesire pe display (10).

Tensiune de iesire este legata de curentul de iesire potrivit urmatoarei relatii:

V,= ( 14+0.05 1, ) unde:

- V Tensiunea de i |e§|re in volti.

- |, = Curent de iegire in amperi.

Vafonle orientative ale curentului cu sarmele cele mai folosite sunt ilustrate in Tabelul
(TAB. 4).

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.
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711 INTRE]‘INEREA PISTOLETULUI DE SUDURA
- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Cuplati corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincalzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati Tnainte de fiecare utilizare statul de uzurd si montarea corectda a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN
60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI
DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-
VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA RE]‘EAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutéri grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
si/ sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului de sudura periodic sau frecvent, in functie de utilizare
si de gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe figele electronice, cu o perie foarte moale sau cu solventi adecvati.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strdngand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea |ntre§|ner|| sau reparatiei, restabllltl conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate. Infa§ura1;| toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
fnalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN. CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE_SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudura este adecvat diametrului si tipului de electrod sau sarma utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecar, sigurante, etc.).

- Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de
sudurg; verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
inlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate In mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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Obs! | texten nedan forklaras termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvédndas pa ett sakert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se aven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Stidng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gallande normer och
sakerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvind inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
eller i narheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvand er av
nagot hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det
ar noédvandigt med en systematisk kontroll for att bedoma granserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammansiattning
och koncentration samt exponeringens langd.

Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvands)

POLO®

- Anvind en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket
som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i narheten
(tillgéngliga).

Detta géor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjilp och
klader som forutses for anvandningen och genom att anvidnda ramper eller
isoleringsmattor.

- Skydda alltid 6gonen med saérskilda filter som Overensstimmer med

bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller
hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.
Anviand sarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611)
och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik
att exponera huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som
produceras av baden; skyddet ska dven gélla personer i narheten via skarmar
eller gardiner som inte reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller dverstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvdnda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

L PR

EMEF

- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av elektromagnetiska
falt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska falten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bér en sadan utrustning.
Till exempel kan de forbjudas tilltréde till det omrade som svetsen anvénds vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstimmelse med de grundldggande begrdnsningarna for mansklig
exponering av elektromagnetiska félt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska exponeringen av de

elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa néra de tva svetskablarna som méjligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som mojligt fran

svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma

sida om kroppen.

Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska

anslutas sa nara som méjligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d= 20 cm (FIG. N).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som ér direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- i miljéo med okad risk for elektrisk stot.
- |angréinsande utrymmen.
- indarvaro av brandfarligt eller explosivt material.
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utforas i narvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuellt ingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10. | normen “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installatlon
och anvéandning”.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
forutom vid en eventuell anvdndning av en sédkerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skarbrénnare, dnda
upp till ett varde som kan uppna det dubbla jamfort med den tillatna grénsen.
Det dr nédvandigt att en erfaren koordinatér utfér instrumentmatningen for
att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvianda skyddsatgarder
som ar lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golyv, etc.) finns det risk for att
den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det ir farligt att anviinda svetsen for nagot annat dn
vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel
for att forhindra ovantade fall (om den anvands).

- Detarforbjudet att anvdanda handtaget som svetsens upphangningsanordning.
2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INTRODUKTION
Denna svets r en stromkalla for bagsvetsning, skapad for MMA-svetsning av kladda
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elektroder (rutiliska, sura, basiska), for TIG-svetsning (DC) med LIFT-aktivering, for
mejsling (GOUGING) samt MIG-MAG-svetsning med kortbage och spray arc.

De specifika egenskaperna for denna svetsning (INVERTER), som hég hastighet och
precision i regleringen, tillhandahaller utmarkta egenskaper for svetsningen.
Regleringen av ‘"inverter"-systemet vid inloppet till matningslinjen (primar)
avgor dessutom en drastisk volymreducering bade for transformatorn som utfor
reaktansnivelleringen och mojliggor skapandet av en svets med en mycket lag volym
och vikt for att forhdja egenskaperna for hanterbarhet och transporterbarhet.

2.2 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter till Argon-behallaren.

- Svetsstrommens returkabel komplett med jordningsklamma.
- Manuell fjarrkontroll med 1 potentiometer.

- Manuell fjarrkontroll med 2 potentiometrar.

- Pedalstyrd fiarrkontroll.

- MMA-svetsningssats.

- TIG-svetsningssats.

- GOUGING-sats.

- Tradmatare.

- MIG-svetsningssats.

- Formorkningsmask med fast eller reglerbart filter.
- Tryckreducerare med manometer.

- Svetsbrannare med kran for TIG-svetsning.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1- Holjets skyddsgrad.

2- Symbol for matningslinjen:

1~: enfas vaxelspanning;

3~: trefas vaxelspanning.

3- Symbolen S : indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

4- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol for maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U,: Maximal spanningstopp pa tomgang.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spéanning som kan férdelas av
Svelsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela
den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa
en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa
vidare).

Om utnyttiningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-AV: Indikerar skalan for instéllning av svetsstrdmmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Vaxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna grénser
+10%):

= | ax - Maximal strém som absorberas av linjen.

- |, Reell matningsstrém.

10- == : Varde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11-Symboler som héanvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allménna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anméarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 ANDRA TEKNISKA DATA

-SVETS: se tabell 1 (TAB.1).
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Svetsen bestar huvudsakligen av effekt- och kontrollmoduler framstéllda pa tryckta
kretsar, som optimerats for att uppna basta méjliga driftsdkerhet och minsta mojliga
underhall.

Svetsen styrs av en mikroprocessor som gor det mojligt att stélla in ett stort antal
parametrar for att méjliggéra en optimal svetsning under alla olika férhallanden och pa
alla olika typer av material. Man maste dock kanna till svetsens funktionsméjligheter
for att kunna anvanda dess egenskaper fullt ut.

Beskrivning av svetsen (FIG. B1)

1- Linjeingang for trefasmatning, likriktarenheten och nivelleringskondensatorerna.

2- Bryggkoppling for omstallning till transistorerna (IGBT) och drivenheterna; staller
om linjespanningen som likriktats med vaxelstrom med hdg frekvens och utfér
regleringen av effekten enligt begérd strdm/svetsningsspanning.

3- Transformator med hog frekvens; huvudlindningen matas med spanningen som
omvandlats fran block 2. Den har som funktion att anpassa spanningen och
strommen till védrdena som behdvs for att satta igdng med bagsvetsningen och
samtidigt isolera svetsningskretsen galvaniskt fran matningslinjen.

4- Bryggkoppling till den sekundara likrattaren med nivelleringsinduktans; staller
om spanningen/vaxelstrdommen som tillhandahalls av den sekundéra lindningen i
strommen/likstrommen med mycket lag ondulering.

5- Elektronik for kontroll och reglering; kontrollerar omedelbart véardet for
svetsningsstrommen och jamfoér det med vardet som operatdren stéllde in;
modulerar styrimpulserna fran IGBT-drivenheterna som utfor reglering och
overvakar sakerhetssystemen.

6- Panel for installning och visning av parametrar och funktionslagen.

7- Svetsens kylflakt.

8- Reglering med fjarrkontroll.

9- Tradmatare.

Beskrivning av tradmataren (FIG. B2)

1- Generator.

2- Elektronik for kontroll och reglering; kontrollerar 6gonblickligen motorhastigheten
och jamfér det med vardet som operatéren har stallt in.

3- Panel for installning av parametrar och funktionslagen.

4- Traddragarenhet.

4.2 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR
4.2.1 Bakre panel (FIG. C)
1- Matningskabel (3P + J (Trefas)).
2- Huvudstrémbrytare O/OFF - I/ON.
3- Kontaktdon for fjarrstyrning:
Det gar att applicera tre olika typer av fjérrkontroller pa svetsen genom det sarskilda
14-poliga kontaktdonet som sitter pa baksidan. Varje enhet erkénns automatiskt
och gor att man kan reglera féljande parametrar:
- Manuell fjarrkontroll med en potentiometer:
| MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-laget kan du variera svetsstrommen genom
att vrida potentiometerratten. | MMA-laget kan du variera svetsstrommen
genom att vrida potentiometerratten. Regleringen gar endast att utféra med
fjarrkontrollen.
Pedalstyrd fjarrkontroll:
I MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-lagena avgors stromvardet av pedalens
position. | MIG-laget, hanteras inte den pedalstyrda fjarrkontrollen.
Fjarrkontroll med tva potentiometrar:
1:a potentiometern: I MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-lagena regleras
svetsstrommen ; men i MIG-laget regleras svetsspanningen.
2:a potentiometern: | MMA-laget regleras ARC FORCE, medan i MIG-, TIG LIFT-
och GOUGING-lagena hanteras inte potentiometern.
Nar du vrider potentiometern, visa parametern som du andrar (som inte langre kan
kontrolleras med ratten pa panelen).

4.2.2 Framre panel FIG. D
1- Positivt snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.
2- Negativt snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
3- Kontaktdon for anslutning av tradmataren.
4- Styrpanel.
5- Knapp for att valja fjarrkontroll:

FJARRSTYRNING

4
Owm
For att dverfora kontrollen av svetsparametrarna till fjarrkontrollen.

Knapp for att valja svetslagen:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

(o2}
T

Funktionslage: svetsning med kladd elektrod (MMA), tradsvetsning (MIG), TIG-
svetsning med bagaktivering med kontakt (TIG LIFT) och gashyvling (GOUGING).
Knapp for att valja parametrarna som ska stallas in.

Knappen valjer parametern som ska stéllas in med Encoder-ratten(8);

vardet och mattenheten visas pa displayen(10) och med lysdioden (9a).

OBS! Parameterinstéallningen &r fri. Det finns dock kombinationer av varden som
inte har nagon praktisk betydelse for svetsningen; i sa fall kanske svetsen inte
fungerar korrekt.

~
'

OBS! ATERSTALL ALLA FABRIKSINSTALLNINGAR (RESET)
Tryck pa knapp (7) vid pasattningen for att aterstélla standardvardet for alla
svetsparametrar.

7a HOT START

| MMA-lage representerar den inledande 6verstrom “HOT START” (reglering
0+100) med indikation om den procentuella 6kningen i férhallandet till valt
svetsstromsvarde som visas pa displayen. Denna reglering forbattrar starten.

7b HUVUDSTROM (1,)

I MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-lagena representeras svetsstrommen, matt
i Ampere. | MIG-laget representeras svetsspanningen.

7c ARC-FORCE eller ELEKTRONISK REAKTANS

e

(RN RUTIL ]
\m
100% | CELLULOSIC]

| MMA-lage representerar den dynamisk 6verstrom “ARC-FORCE” (reglering
0+100) med indikation om den procentuella 6kningen i férhallandet till valt
svetsstromsvarde som visas pa displayen. Denna reglering forbattrar
svetsningens smidighet, undviker fastklistring av elektroden mot stycket och
mojliggér anvandning av olika typer av elektroder. | MIG-laget representeras
den elektroniska reaktansen (reglering 1+10%). Denna reglering avgor
dynamiken for strémmen under svetsningen. Ju hogre det installda
vardet ar, desto snabbare varierar strdmmen for att klara av variationer i
utgangsimpedansen. Instaliningen av ratt varde beror mycket pa typ av
trad och material som anvands och gér att man alltid uppnar en smidig och
regelbunden svetsning.
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7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

| MMA-laget kan man aktivera eller inaktivera anordningen for att reducera
utgangsspanningen vid tom enhet (reglering YES eller NO). Med aktiverad
VRD okar operatdrens sékerhet nar svetsen ar pa men inte i svetstillstand.

8- Encoderratt for installning av svetsparametrarna som kan véljas med knappen (7).
9- Knapp for att valja parametern som ska visas.
Endast nar lysdioden (7b) lyser, kan du vélja vilken parameter som ska visas
pa displayen (10). Parametrarna som kan véljas ar utgangsstrémmen (l,) eller
utgangsspanningen (V,).
9a RGad lysindikator, indikation av mattenheten.
10- Alfanumerisk display.
11- LED for LARM-signalering (maskinen &r blockerad).
Aterstéliningen sker automatiskt nar larmorsaken upphér att gélla.
Larmmeddelanden som indikeras pa displayen (10):

- “A.1” : ingrepp for termiskt skydd av huvudkretsen.
- “A. 2" : Ingrepp for termiskt skydd av den sekundéra kretsen.
- “A. 3" : Ingrepp for skydd mot 6verspanning i matningslinjen.
- “A. 4" : Ingrepp for skydd mot underspanning i matningslinjen.
- “A. 5" : Ingrepp for skydd mot 6vertemperatur i de magnetiska komponenterna.
- “A. 6" : ingrepp for skydd mot avsaknad av fas i matningslinjen.
-AT for stor dammansamling inuti svetsen, aterstall med:
- invéndig rengdring av maskinen;
- displayknapp pa kontrollpanelen.
- A8 Extraspanningen &r utanfor faltet.

Nar svetsen stangs av kan signaleringen “OFF” visas i nagra sekunder.
OBS! SPARA OCH VISA LARM
For varje larm sparas maskininstallningarna. Det gar att aterkalla de senaste 10
larmen pa foljande satt:
Tryck knappen (5) * ‘FJARRSTYRNING” i nagra sekunder.
Pa displayen visas texten “AY.X” dar “Y” indikerar larmnumret (AO senaste, A9
aldsta) och “X” indikerar den typ av larm som har registrerats (fran 1 till 8, se AY.1
... AY.8).

12- Gron lysdiod, effekt pa.

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION
OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. .

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhallartang (FIG. F)

5.2 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar dppningarna for in- och utmatning av kylluften
(forcerad kylning med flékt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, forsakra er
ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv anga, fukt, m.m inte kan sugas in i
svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt for att undvika att den tippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5 3 ANSLUTNING TILL ELNATET
Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsakra sig om att de varden
som indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspanning och
-frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som ar utrustat med en neutral
ledare ansluten till jord.

- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av
typen:
-TypA( ) for enfas maskiner;

-TypB( ) for trefas maskiner.

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi
er att ansluta svetsen till de punker for inkoppling till elndtet som har en impedans
pa mindre @n Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + P.E (3~)) av lamplig
kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk
brytare, terminalen fér jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén).
| tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens foérdréjda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas av
svetsen samt av elnatets nominella matningsspanning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sédkerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stét) och for saker (t.ex. brand).

5.4 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena for svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strom som férdelas av svetsen.

5.4.1 MMA-svetsning
Néstan alla kladda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+); undantagsvis till

minuspolen (-) for elektroder med sur bekladnad.

Anslutning av klammans-elektrodhallarens svetsningskabel

Terminalen har en sarskild kldmma som anvands for att dra at elektrodens blottlagda

del.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (+).

Anslutning av svetsstrommens returkabel

Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbénken den star pa, sa

nara som mojligt till fogen som utfors.

Denna kabel ska anslutas till kkdmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i férekommande fall),
for att garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer 6verhettning att ske i
kontaktdonen vilket gor att de snabbt forsdmras och forlorar effektivitet.

- Anvand sa korta svetskablar som méjligt.

- Undvik att anvéanda metallstrukturer som inte tillhér stycket som bearbetas, i
stallet for svetsstrommens returkabel; det kan vara farligt for sékerheten och ge
otillfredsstallande resultat for svetsningen.

5.4.2 TIG-svetsning

Anslutning av svetsen

- Séatt in strdmkabeln i de sarskilda snabbuttagen (-).

Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbédnken som den star pa,
sa nara fogen som utfors som méjligt.

Denna kabel ska anslutas till kkAmman med symbolen (+).

Anslutning till gasbehallaren

- Skruva fast tryckreduceraren vid gasbehallarens ventii genom att installera
reduceringenheten som ingar som tillbehor (nér Argon-gas anvands).

- Anslut gasinloppsledningen till reduceraren och dra at strappen som medféljer;
anslut sedan anden pa ledningen till den séarskilda kopplingen som sitter i TIG-
svetsbréannaren med kran.

- Lossa pa regleringsringen pa tryckreduceraren innan du éppnar behallarens ventil.

- Oppna behallaren och reglera gasmangden (I/min.) enligt de indikativa
anvandningsuppgifterna. Se tabellen (TAB. 3); eventuella regleringar av gasflodet
kan utféras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera
tatningen i rér och kopplingar.

OBSERVERA! Sting alltid gasbehallarens ventil efter arbetets slut.

5.4.3 GOUGING-process

Anslutning av svetsen

- Svetsbrannaren for gashyvling (GOUGING) liknar en MMA-elektrodhallarklamma.
Kldmman som sitter langst ut pa svetsen anvands for att dra at en ande av
elektroden.

- Kabeln ska anslutas till kidmman med symbolen (+) pa maskinen.

Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbédnken som den star pa,
sa nara fogen som utférs som méjligt.

Anslutning till tryckluftssystemet

- Forsékra dig om att ventilen som kontrollerar luftpassagen i svetsbrannaren star i
stangt lage.

- Anslut Iuftinloppsroret till en tryckluftsanordning och dra at strappen som ingar.

- Reglera tryckluftens tryck enligt elektroden som anvands.

5.4.4 MIG-MAG-tradsvetsning

Anslutning av gasbehallaren

- Skruva at tryckreduceraren vid gasbehallarens ventil genom att placera reduceringen
som ingéar som tillbehdr, da Argon eller Ar/CO,-blandningar anvénds.

- Anslut gasinloppsledningen till reduceraren ‘och dra at strappen som medféljer;
anslut sedan anden péa ledningen till den séarskilda kopplingen som sitter bak pa
tradmataren och dra at med medféljande strapp.

- Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.

Anslutning av svetsbrdannaren

- Kopplai svetsbrannaren i kontaktdonet som ar anslutet och dra at blockeringsringen
manuellt.

- Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket och
kontakttuben for att underlatta utslappet.

- Svetsstrommens kabel till snabbuttaget (+).

- Styrkabel till det sarskilda kontaktdonet.

- Vattenledningar till R.A.-versioner (svets som kyls med vatten) till snabbkopplingarna.

- Var noga med att kontrollera att kontaktdonen &r ordentligt atdragna for att undvika
overhettning och effektforluster.

- Anslut gasinloppsledningen till reduceraren och dra at strappen som medféljer;
anslut sedan anden pa ledningen till den séarskilda kopplingen som sitter bak pa
tradmataren och dra at med medféljande strapp.

Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Anslut kabeln till stycket som ska svetsas eller till metallbdnken som den star pa, sa
nara fogen som utférs som mgjligt.

- Kabeln ska anslutas till snabbuttaget med symbolen (-).

Anvandning av halvautomatisk tradmatning med lag spanning.

A Obs! Maskinen levererar en maximal spanning pa 80Vdc, forsakra dig

om att tradmatningen klarar av en sadan spénning.

Anslut den barbara halvautomatiska tradmatningen:

- Tradmatningens plusingang till generatorns plus.

- Den halvautomatiska tradmatningens jordklamma till generatorns kldmma for
jordpotential.

Stang av generatorn. Nar den satts pa, hall knappen for val av mattenhet (A,V,%)

intryckt tills startfasen har slutforts.

Darefter visas texten "Fdr". Med hja}f av encodern kan man stélla in med displayen

ON (PA) eller OFF (AV) (Obs! ON (PA) anger generatorns Pluskldmma med spanning

max 80V) For att lamna installningslaget, tryck pa knappen "val av parametrar". Om

laget "Fdr" & ON (PA) blinkar lysdioden MIG. Anslut brénnaren till tradmatningen.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

6.1 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operatdren foljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strom de bér
anvandas.

- Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter
och vilken typ av svetsfog man vill astadkomma. Nedanstaende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:
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- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strommar skall anvandas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, féorutom pa den valda strdmmens
intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (for en korrekt forvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fukt i de tillhérande forpacknmgama eller behallarna).

- Svetsningens egenskaper beror dven pa svetsens varde for ARC-FORCE
(dynamiskt beteende). Denna parameter kan stéllas in fran panelen, alternativt fran
fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observera att hoga varden for ARC-FORCE ger stdrre penetration och gor det
mojligt att svetsa i vilken position som helst, i allménhet med basiska elektroder.
Laga varden for ARC-FORCE ger en mjukare bage utan stank, vilket &r det vanliga
med rutilelektroder.

Svetsen ar dessutom férsedd med anordningar for HOT START och ANTI STICK,
som garanterar en enkel start och férhindrar arr elektroden fastnar vid stycket.

6.1.1 Procedur N

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, gnid elektrodspetsen mot stycket som ska
svetsas genom att utféra en rérelse som att tdnda en téndsticka; detta ar den
riktiga metoden for att aktivera bagen. Med aktiverad VRD-anordning, ska bagens
aktivering ske genom att skapa kontakten och sedan snabbt flytta bort elektroden
fran stycket som ska svetsas.

OBSERVERA! SLA INTE med elektroden pa stycket; annars kan bekladnaden
skadas och bagens aktivering blir da svarartad.

- Sa snart som bagen aktiveras, ska du forsoka halla ett avstand till stycket som
motsvarar diametern pa elektroden som anvands och halla detta avstand sa
konstant som mdjligt under svetsningens utférande; kom ihag att elektrodens
lutning i matningsriktningen ska vara omkring 20-30 grader.

- I slutet av svetsstrangen ska du stélla elektrodens ande nagot bakat i forhallande till
matningsriktningen, ovanfor kratern for att utféra pafyliningen. Lyft sedan elektroden
snabbt ur fusionsbadet for att bagen ska slockna (Aspekter for svetsstriangen -
FIG. M).

6.2 TIG-SVETSNING

TIG-svetsningen &r en svetsprocedur som utnyttjiar vdrmen som genereras av den
elektriska bagen som skapas och bibehalls med en elektrod som kan infunderas
(tungsten) och stycket som ska svetsas. Tungstenelektroden halls upp av en
svetsbréannare som anpassar sig for att 6verféra svetsstrom och skydda elektroden
och svetsbadet mot atmosfarisk oxidering via ett inert gasfldde (normalt Argon: Ar 99,5
%) som kommer ut ur keramikmunstycket (FIG.G).

Det ar nédvandigt att anvanda exakt elektroddiameter med exakt strém for en god
svetsning, se tabell (TAB. 3).

Den normala framskjutningen av elektroden ur keramikmunstycket ar 2-3 mm kan na
8 mm for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom fusion av bada fogens kanter. For tunnare enheter som
forberetts pa lampligt vis (upp till 1 mm cirka) kravs inget stédmaterial (FIG. H).

Nar det galler tjockare enheter maste man anvanda stavar av samma material och
med en lamplig diameter samt forbereda flikarna pa lampligt vis (FIG. I). For att
svetsningen ska lyckas, ar det viktigt att styckena rengdrs noga och &r fria fran oxid,
olja, fett, I6sningsmedel osv.

6.2.1 LIFT-aktivering

Nar den elektriska bagen tands, flyttas tungstenelektroden bort fran stycket som ska
svetsas. Detta aktiveringslage leder till farre stérningar med elektronisk stralning och
reducerar inklusionen av tungsten samt elektrodens slitage till ett minimum.

6.2.2 Procedur
- Stall elektrodspetsen pa stycket med ett latt tryck och lyft elektroden 2-3 mm med en
viss fordréjning for att aktivera bagen. Svetsen borjar tillhandahélla strémmen |,
och efter en stund tillhandahalls den instéllda svetsstrémmen.

- Reglera svetsstrommen till 6nskat varde genom kod omvandlarens ratt (FIG. D (8));
anpassa eventuellt till den reella termiska tillférseln som kravs under svetsningen.

- Kontrollera att gasen flédar riktigt till svetsen.

6.2.3 TIG CD-svetsning

TIG CD-svetsningen anpassar sig till alla kolstaltyper med laga legeringar och hoga
legeringar samt till tunga metaller som koppar, nyckel, titan och dessas legeringar.
For TIG CD-svetsningen med elektroden vid minuspolen (-) anvands i allmanhet
elektroden med 2 % territorium (rott falt) eller elektroden med 2 % cesium (gratt falt).
Det ar nédvandigt att stalla in tungstenelektroden mot slipskivan, se FIG. L, och var
noga med att spetsen ar helt koncentriskt for att undvika att bagen flyttar sig. Det ar
viktigt att utféra slipningen i elektrod langdens riktning. Denna atgard ska upprepas
regelbundet enligt elektrodens anvandning och slitage eller nar den har kontaminerat,
oxiderats och anvants pa fel satt.

| tabellen (TAB. 3) anges vagledande varden fér TIG CD-svetsningen.

6.3 GOUGING-PROCESS

Foradlingsprocessen GOUGING anvander en elektrisk bade som aktiveras mellan
en sarskild kolelektrod, som beklatts av ett tunt lager koppar och matas med likstrém
och stycket som ska bearbetas. Bagen smalter metallen lokalt med en tryckluftsstrale.
For gashyvlingen maste man anvanda den sarskilda klamman for elektroden som
anvands och som ansluts till generatorns pluspol samt en ventil som kontrollerar
tryckluften. Kolelektroden ar fastsatt vid kldmman och skjuter fram 70 + 150 mm samt
bibehaller 45° i férhallande till stycket som ska kapas. Denna vinkel kan reduceras till
20°. Djupet beror pa denna vinkel och elektrodens frammatningshastighet.

Flikarna ar tackta av ett lager oxider och kolvagen som elimineras med nésta slipning.
Denna process kan anvanda aven for att kapa platar, &ven om flikarna som uppnas
inte ar sa jamna.

gashyvlingsstrommen ska regleras enligt diametern pa den elektrod som anvéands.
Som en indikation &r strommen som kan anvandas for de olika elektroddiametrarna ar:

Svetsstrom (A Svetsstrom (A Lufttryck Flodeshastighet
Elektrod-@ (mm) ' A) @ Elektrod : (A) ry stig
Min. Max. (mm) Min. Max. bar m?/ tim.

1.6 25 50 4 90 150 4.0 15

2 40 80 5 200 250 4.0 15
2.5 60 110 6.4 300 400 4.0 15
3.2 80 160 350 450 55 40

4 120 200 10 450 600 55 40

5 150 280

6 200 350 6.4 MIG-MAG-SVETSNING

6.4.1 OVERFORINGSMODALITET SHORT ARC (KORT BAGE)
8 340 420 Elektroden smalter och metalldroppen lossnar genom upprepade snabba kortslutningar

(upp till 200 ganger per sekund) mellan elektrodspetsen och smaltbadet.
Kolstal och laglegerat stal

- Lamplig tréddiameter: 0.6-1.2mm
- Svetsstrom: 40-210A
- Bagspanning: 14-23V
- Lamplig gas: CO, , Ar/CO, , AriCO, /O,
Rostfritt stal

- Lamplig tradddiameter: 0.8-1mm
- Svetsstrom: 40-160A
- Bagspanning: 14-20V
- Lamplig gas: Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6mm
- Svetsstrom: 75-160A
- Bagspanning: 16-22V
- Lamplig gas: Ar 99.9%

| normala fall ska kontaktréret vara lika langt som munstycket eller sticka ut nagot da
man anvander tunna tradar och lag bagspanning; tradens fria utstickande langd (stick-
out) ska i normala fall vara pa mellan 5 och 12mm.

Tillampning: Svetsning i alla olika positioner, pa tunna material eller for den forsta
bearbetningen inom avrundningar, som gynnas av den begransade termiska
pasvetsningen samt av det lattkontrollerade badet.

Anmirkning: Overféringen SHORT ARC fér svetsning av aluminium och dess
legeringar maste tillampas med stor forsiktighet (sarskilt med tradar med en diameter
pa >1mm) eftersom det finns risk fér smaltdefekter.

6.4.2 OVERFORINGSMODALITET SPRAY ARC (SPRUTBAGE)

Traden smalts med hdgre spanning och strom an for kortbagsvetsning. Tradspetsen
kommer inte i kontakt med smaltbadet, utan en bage bildas vid spetsen. Genom bagen
Overfors en strom av metalldroppar. Dropparna bildas genom kontinuerlig smaltning
av elektrodtraden, utan nagon kortslutning.

Kolstal och laglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6mm
- Svetsstrom: 180-450A
- Bagspanning: 24-40V
- Lamplig gas: Ar/CO, , Ar/CO, /O,

Rostfritt stal

- Lamplig traddiameter: 1-1.6mm
- Svetsstrom: 140-390A
- Bagspanning: 22-32V
- Lamplig gas: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6mm
- Svetsstrom: 120-360A
- Bagspanning: 24-30V
- Lamplig gas: Ar 99.9%

| normala fall ska kontaktréret befinna sig 5-10mm in i munstycket, ju mer desto hogre
bagspanningen ar; tradens fria utstickande langd (stick-out) ska i normala fall vara pa
mellan 10 och 20mm.

Tillampning: Plan svetsning med en tjocklek pa inte mindre &n 3-4mm (mycket flytande
bad); mycket hdg arbetshastighet och avlagringsgrad (hdg termisk pasvetsning).

6.4.3 Reglering av svetsparametrarna i MIG-MAG

6.4.3.1 Skyddsgas

Skyddsgasens tillférsel ska stallas in enligt svetsstrommens intensitet och munstyckets
diameter:

short arc: 8-14 |/min;

spray arc: 12-20 I/min.

6.4.3.2 Svetsspanning och tradhastighet

Installningen av svetsspanningen utfors av operatéren genom att vrida encoder-
ratten (FIG. D (8)), Medan tradhastigheten stélls in direkt pa bogseringens framsida.
Det gar inte att stdlla in svetsstrdmmen direkt; den uppnas som ett resultat av
spanningsinstaliningarna och tradhastigheten. Tryck pa knappen (FIG. D (9)) det &r
majligt att visa utgangsstrémmen pa displayen (10).

Utgangsspannlngen ar kopplad till utgangsstrommen enligt foljande forhallande:
V,=(14+0.051,) dar.

-V, = Utgangsspannlng i volt.

- |, = Utgangsstrom i ampere.

Indikativa varden for strémmen med de vanligast anvanda tradarna illustreras i
tabellen (TAB. 4).

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOKPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skdrbrannare

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvéandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Valj elektrodhallartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen
och foljdaktligen dalig funktion.
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- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skarbrannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL i
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA OCH MEKANISKA FALTET, | &VERENSSTAMMELSE MED DEN
TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna &ar under spanning
kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa anvandningen och
pa stoftet som omgivningens luft innehaller. Dammet som lagrats pa de elektroniska
korten ska avlagsnas med hjéalp av en mycket mjuk borste eller med lampligt
I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan na héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

8. FELSOKNING .

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL.

KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM

DETTA INTE HJALPER.

- Svetsstrommen ar lamplig for diametern och till den typ av elektrod eller trdd som
anvands.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot 6ver eller
underspanning eller kortslutning inte har utlosts.

- Forsékra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

- Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for 1agt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste
felet atgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att kkdmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex
farg och lack).

- Att den anvéanda skyddsgasen ar av ratt typ (Argon 99.5%) och att den tillférs i ratt
mangd.
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8. FEJLFINDING

SVEJSEMASKINE MED INVERTER TIL MMA-, TIG- (DC LIFT), GOUGING- OG
MIG-MAG-SVEJSNING BEREGNET TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den efterfolgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredslgbet;
svejsemaskinen kan | visse tilfalde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for branderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal serge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fijernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der
skal ivaerksattes en systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration
og udsattelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

POLO®

Den elektriske isolering skal passe til branderen, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med szerlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller

UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse
med UNI EN 175.
Anvend vandtette beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke udszettes for de
ultraviolette eller infrarede straler, som lysbuen frembringer; serg desuden
for, at de andre personer, der befinder sig i naerheden af lysbuen, beskyttes
med ikke-reflekterende skarme eller gardiner.

- Stejniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i forbindelse med
saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

LR

EMF
SAFE

- Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
narheden af svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lsegeapparatur

nulspandingen fra

rigitgt forbundet med

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at veerne om patienter,
der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde
adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det
garanteres ikke, at den overholder de grundlaeggende graenser for personers
udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljzer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begranse udsattelsen
for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet.
Vikl under ingen omstaendigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal svejses, sa tet som
muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i nzerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller laene
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nerheden af svejsekredslgbet.
Minimal afstand d= 20cm (FIG. N).

- Apparatur herende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:

- | omgivelser, hvor der er agget risiko for elektrochok.

- Pa afgraensede omrader.

- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer.

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid vaere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede
under udferelsen.

Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske vaernemidler, der er
fremstillet i 7.10; A.8; A.10. i standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperateren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

SPZANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der
arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vardi kan vaere dobbelt sa
hej som maksimumstarsklen.

Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan trzeffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden “EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet halder, er uregelmaessigt m.m....) er der
fare for, at den vaelter.

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sasom
optening af vandrer).

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres med
passende midler for at hindre handelige styrt (safremt den anvendes).

- Det er forbudt at anvende handrebet til at have svejsemaskinen.
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2.

INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en strgmkilde til lysbuesvejsning, udviklet til MMA-
svejsning af beklaedte elektroder (rutile, sure, basiske), til TIG (DC)-svejsning med
LIFT-udlgsning, til flammehgvling (GOUGING) og til MIG-MAG-short- og spray arc-
svejsning.

Denne svejsemaskines saerlige egenskaber (INVERTER), sdsom den hgje hastighed
og preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Pa grund af reguleringen med “inverter’-system ved forsyningslinjens indgang
(primeer) formindskes transformerens og nivelleringsreaktansens volumen desuden
betydeligt, hvilket har gjort det muligt at bygge en meget let, lille svejsemaskine, der
saledes bade er handy og nem at transportere.

2.2 TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

3.

Argon-beholder adapter.

Svejsestremreturkabel forsynet med jordklemme.
Manuel fiernstyring 1 potentiometer.

Manuel fijernstyring 2 potentiometre.

Fjernstyring med pedal.

MMA-svejsesaet.

TIG-svejsesaet.

Seet til GOUGING.

Tradtilferselsanordning.

MIG-svejsesaet.

Selvmerkende maske: med fast eller regulerbart filter.
Trykformindsker med manometer.

Braender med hane til TIG-svejsning.

TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning:

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

©o

9-

Indpakningens beskyttelsesgrad.

Symbol for forsyningslinien:

1~: Enfaset vekselspaending;

3~: Trefaset vekselspaending.

Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor

der er gget risiko for elektrisk stad (f.eks. umiddelbart i nzerheden af storre

metalgenstande).

Symbol for den forventede svejsemade.

Symbol for maskinens indre struktur.

Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende

sikkerhed og fabrikation.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse

til Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens

oprindelse).

Svejsekredslgbets praestationer:

- U : Spaending uden belastning.

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spsending, som svejsemaskinen kan

levere under svejsningen.

X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere

den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10

minutters arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid;

og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende

lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen

bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AIV-AIV:  Angiver svejsestrgammens reguleringsspektrum  (minimum -
maksimum) ved en bestemt buspaending.

Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspzending og frekvens (tilladte greenser £10%):

-1 : Liniens maksimale stremforbrug.

- |, Reel stramstyrke.

lysbuesvejsemaskinernes

10--=: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

1

beskyttelse af linien .
- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
pa den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).

- BRAENDER:

se tabel 2 (TAB.2).

Svejsningens vaegt er opfert pa tabel 1 (TAB.1)

4.

BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestar hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er fremstillet
pa trykte kredslgb og optimeret for at sikre stgrst mulig palidelighed og nedsaette
behovet for vedligeholdelse.

Denne svejsemaskine kontrolleres af en mikroprocessor, der giver mulighed for at
indstille et stort antal parametre og derved at opna optimale svejseresultater under alle
forhold og med alle materialer. For at fa fuldt udbytte af svejsemaskinens egenskaber,

er

det imidlertid ngdvendigt at have indsigt i dens anvendelsesmuligheder.

Beskrivelse af svejsemaskinen (FIG. B1)

1-
2-

3-

6-
7-
8-
O-

Trefaset forsyningslinjeindgang, ensretterenhed og nivelleringskondensatorer.
Transistor-switchingbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede netspaending til
hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af den pakraevede
svejsestrem/-spaending.

Hgjfrekvenstransformer; primeerviklingen tilferes spaending, der er omsat fra
blok 2; den anvendes til at tilpasse spaendingen og stremmen pa grundlag af de
veerdier, der kraeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en galvanisk
isolering af svejsekredslgbet fra forsyningslinjen.

Sekundeer  ensretterbro med nivelleringsinduktans; den forvandler
vekselspaendingen/-streammen fra sekundzerviklingen til jeevnstrem/-spaending
med meget lav ondulering.

Kontrol- og reguleringselektronik; den kontrollerer straks svejsestrammens
veerdi og sammenligner den med den veaerdi, som operatgren har indstillet; den
modulerer IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen; overvager
sikkerhedssystemerne.

Indstillingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

Ventilator til afkeling af svejsemaskinen.

Fjernregulering.

Tradtilferselsanordning.

Beskrivelse af tradtilferselsanordningen (FIG. B2)

1-
2-

3-
4-

Generator.

Kontrol- og reguleringselektronik; den kontrollerer straks motoromdrejningstallet
og sammenligner det med den veerdi, som operataren har indstillet.
Indstillingspanel for driftsparametrene og -tilstandene.

Tradtreekenhed.

4.2 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
4.2.1 Bagpanel (FIG. C)

1-
2-
3-

Forsyningskabel (3P + E (trefaset)).

Hovedafbryder O/OFF - I/ON.

Konnektor til fiernstyring:

Svejsemaskinen kan forbindes med 3 forskellige slags fiernstyringer ved hjeelp af
den dertil beregnede 14-pols konnektor pa bagsiden. Hver anordning genkendes
automatisk og giver mulighed for at regulere fglgende parametre:

- Fjernstyring med et potentiometer:

Hvis potentiometrets drejeknap drejes i tilstanden MMA, TIG LIFT og GOUGING,
varieres svejsestrammen. Hvis potentiometrets drejeknap drejes i tilstanden
MIG, varieres svejsespaendingen. Reguleringen geelder kun for fiernstyringen.
Fjernstyring med pedal:

I tilstanden MMA, TIG LIFT 6g GOUGING bestemmes stremstyrken af pedalens
position. | tilstanden MIG styres fjernstyringen med pedal ikke.

Fjernstyring med to potentiometre:

1. potentiometer: | tilstanden MMA, TIG LIFT og GOUGING regulerer den
svejsestrgmmen; i tilstanden MIG regulerer den derimod svejsespaendingen.

2. potentiometer: | tilstanden MMA regulerer den ARC FORCE; i tilstanden MIG,
TIG LIFT og GOUGING styres potentiometeret derimod ikke.

Hvis man drejer et potentiometer, vises den parameter, der er ved at blive aendret
(som ikke laengere kan kontrolleres med panelets drejeknap).

4.2.2 Forpanel FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
Stik til forbindelse af tradtilferselsanordning.
Styrepanel.

Trykknap til valg af fiernstyring:

FJERNBETJENING

4
Om
Gor det muligt at overfare svejseparametrenes styring til fiernstyringen.

Trykknap til valg af svejsetilstand:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Funktionstilstand: Svejsning med bekleedt elektrode (MMA), tradsvejsning (MIG),
TIG-svejsning med lysbueudlasning ved kontakt (TIG LIFT) og flammehgavling
(GOUGING).

Veelgerknap til indstilling af parametre.

Trykknappen veelger den parameter, der skal indstilles med Encoder-drejeknappen

Vaerdien og maleenheden vises henholdsvis af displayene (10) og lysdioderne (9a).
OBS: Parametrene kan indstilles frit. Der findes dog nogle vaerdikombinationer, der
ikke har nogen praktisk betydning for svejsningen; de kan hindre svejsemaskinen
i at fungere korrekt.

OBS: GENINDSTILLING AF ALLE FABRIKSINDSTILLINGERNE (RESET)
Hvis man trykker pa knappen (7) , nar maskinen taendes, stilles alle
svejseparametrene tilbage til standardveerdierne.

7a HOT
START
0]
HOT START

I MMA-tilstanden er det overstremmen ved start "HOT START” (regulering
0+100) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til veerdien for
den valgte svejsestrem pa displayet. Denne indstilling giver bedre start.

7b HOVEDSTR@M (l,)

| tilstanden MMA, TIG LIFT og GOUGING er det svejsestremmen, malt i
ampere. | tilstanden MIG er det svejsespaendingen.

7c ARC-FORCE eller ELEKTRONISK REAKTANS

e

[\ RUTIL |
\
100% {CELLULOSIC)
I MMA-tilstanden er det den dynamiske overstrem "ARC-FORCE” (regulering
0+100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til veerdien
for den valgte svejsestrom pa displayet. Denne regulering giver en mere
flydende svejsning, hindrer fastkleebning af elektroden pa emnet og ger det
muligt at anvende forskellige slags elektroder. | tilstanden MIG er det den
elektroniske reaktans (regulering 1+10%). Denne regulering bestemmer
stremmens dynamik under svejsningen. Jo hgjere den indstillede veerdi er,
desto hurtigere varierer strammen ved variationer af udgangsimpedansen.
Hvilken veerdi skal indstilles, afheenger i hgj grad af den anvendte type
trad og materiale, og en korrekt veerdi ger det muligt at opna en flydende,



regelmaessig svejsning i alle situationer.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE
(SPAENDINGSREDUKTIONSANORDNING) (VRD)

| tilstanden MMA giver den mulighed for at aktivere eller deaktivere
reduktionsanordningen for tomgangsudgangsspeendingen (regulering YES
eller NO). Aktiveret VRD @ger brugerens sikkerhed, nar der er taendt for
svejsemaskinen, men den ikke star pa svejsning.

8- Encoderdrejeknap til indstilling af de svejseparametre, der kan indstilles med
tasten (7)

9- Veelgerknap til indstilling af parametervisning.
Kun nar lysdioden (7b) lyser, giver den mulighed for at veelge, hvilken parameter
skal vises pa displayet (10). Parametrene, der kan veelges, er udgangsspaendingen
(1,) eller udgangsspaendingen (V).
932 Red lysdiode, angivelse af maleenhed.

10- Alfanumerisk display.

11- Lysdiode til signalering af ALARM (maskinen er blokeret).
Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen ophgrer.
AIarmmeddeIeIser der vises pa displayet (10):

- “A.1” : Udlgsning af primaerkredslgbets varmesikring.

- “A. 2" : Udlgsning af sekundaerkredslgbets varmesikring.

- “A.3" : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspaending pa
forsyningslinjen.

- A4 Udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspaending pa
forsyningslinjen.

- “A. 5" : Udlgsning af beskyttelsesanordning for overtemperatur i magnetiske
komponenter .

- “A.6” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen pga. fasemangel pa
forsyningslinjen.

- “A. 7" : Der samles for meget stgv inde i svejsemaskinen, genopretning med:
- rengering af maskinens indre;
- displayknap pa styrepanel.

- ‘A8 Hjeelpespaending uden for omrade.

Nar der slukkes for svejsemaskinen, kan det forekomme, at beskeden “OFF”
vises i et par sekunder.
OBS: LAGRING OG VISNING AF ALARMER
Maskinens indstillinger lagres, hver gang der udlgses en alarm. De sidste 10
alarmer kan hentes pa felgende made:
Tryk pa knappen (5) “FJERNBETJENING” i et par sekunder.
Pa displayet fremkommer ordlyden “AY.X”, hvor “Y” angiver nummeret pa alarmen
(AO seneste, A9 zeldste) og “X” den registrerede alarms type (fra 1 til 8, se AY1 ...
AY.8).

12- Gron lysdiode, effekt teendt.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES
AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de |gse dele, som emballagen indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F)

5.2 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne ikke er
spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stremfgrende stav, korrosive dampe,
fugt o.l. ind i maskinen.

Searg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan
holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for valtning eller
farlige forskydninger.

5.3 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilkken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspsending og
-frekvens, der er til radighed pa installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

Der skal for at garantere beskyttelse mod
differentialeafbrydere af typen:

- Type A () til enfasede maskiner;

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
under Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

indirekte kontakt anvendes

5.3.1 Stik og stikkontakt

Forbind fedekablet med et passende standardstik (3P + P.E (3~)) og installér en
stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede
jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne
ledning). Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for
forsinkede liniesikringer, som veelges med henblik p4 den maksimale nominalstrem,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan medfere, at
det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som
det skal, med falgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stad) og genstande

(f. eks. brand).
5.4 SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

A GIVAGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser vaerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i betragtning
af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

5.4.1 MMA-svejsning

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa generatoren,

med undtagelse af elektroder med sur bekleedning, som tvaertimod skal forbindes til

den negative pol (-).

Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang

Den er forsynet med en seerlig klemme pé endestykket, der lukker elektrodens

blottede del til.

Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+).

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet

som muligt p& den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (-).

Pabud:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (safremt de
forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald overophedes
stikkene med fare for, at de hurtigt edelaegges og ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa spil, og der muligvis ikke
opnas tilfredsstillende svejseresultater.

5.4.2 TIG-svejsning
Forbindelse af brander
- Seet det stramledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-).
Forbindelse af svejsestromreturkablet
- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt p4 den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.
Dette kabel skal forbindes til klemmen mzerket med (+).
Forbindelse til gasbeholderen
- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indseet det szerlige passtykke,
der falger med som tilbehgr (hvis der anvendes Argongas).
Forbind gasindstreamningsrgret med reduktionsanordningen og stram med
det medleverede bénd; forbind sa den anden ende af reret med det seerlige
tilslutningsstykke pa TIG-braenderen med hane.
Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens ventil.
Abn beholderen, og regulér gasmaengden (I/min) i overensstemmelse med de
vejledende anvendelsesdata se tabellen (TAB. 3); eventuelle justeringer af
gasstremningen kan foretages ved hjeelp af svejsningen, ligeledes ved hjaelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersgg, om rgrforbindelserne og
tilslutningsstykkerne er teette.
GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er feerdig med
arbejdet.

5.4.3 GOUGING-proces

Forbindelse af brander

- Breenderen til flammehgvling (GOUGING) minder om en elektrodeholdetang
MMA. Klemmen for enden af breenderen anvendes til at fastspaende en ende af
elektroden.

- Kablet skal forbindes til maskinens klemme maerket med (+).

Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

Forbindelse til trykluftanlaegget

- Kontrollér, om ventilen, der styrer luftgennemstremningen i breenderen, befinder sig
i den lukkede position.

- Forbind luftindgangsreret til et trykluftanlaeg, og stram det medfelgende band.

- Regulér trykluften pa grundlag af den anvendte elektrode.

5.4.4 MIG-MAG svejsning med trad

Forbindelse af gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indseet det szerlige passtykke,
der falger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas eller en Ar/CO,-blanding.

- Forbind gasindstremningsreret med reduktionsanordningen, og stram med
det medleverede band; forbind sa den anden ende af rgret med det seerlige
tilslutningsstykke pa bagsiden af tradtilferselsanordningen, og spaend det fast med
det medleverede band.

- Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der abnes for beholderens ventil.

Forbindelse af braenderen

- Saet braenderen fast i den dertil beregnede konnektor, og stram lasebolten helt i

bund med handkraft.

Klarger den til farste isaetning af trad, idet dysen og kontaktrgret afmonteres for at

lette udstreamningen.

Svejsestremkablet forbindes til lynstikkontakten (+).

Styrekablet seettes i den dertil beregnede konnektor.

Vandrgrforbindelser  til  versionerne  R.A.  (vandkglet

lynforbindelsesdele.

Serg for, at konnektorerne er strammet godt for at undga overophedning og nedsat

funktionsdygtighed.

Forbind gasindstremningsrgret med reduktionsanordningen, og stram med

det medleverede band; forbind sa den anden ende af rgret med det seerlige

tilslutningsstykke pa bagsiden af tradtilferselsanordningen, og spaend det fast med

det medleverede band.

Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Forbind kablet med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt p4 den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

- Dette kabel skal forbindes til lynstikkontakten maerket med (-).

Anvendelse af halvautomatisk traek ved lavspanding.

med

braender)

A Giv agt: Maskinen leverer en maksimal spanding pa 80 Vdc. Kontrollér,
om trakket kan tale denne spanding.

Tilslut det halvautomatiske, baerbare traek:

- Treekkets plusindgang til generatorens plus.

- Det halvautomatiske traeks jordklemme til generatorens jordklemmepotentiale.
Sluk for generatoren, ved teendingen hold knappen til indstilling af maleenheden
(A,V,%) trykket ned, indtil den indledende cyklus er afsluttet.

Derefter vises teksten "Fdr”. Ved hjeelp af encoderen kan man indstille ON og OFF pa
displayet (Giv agt! ON betyder, at generatorens plusklemme er pa maks. Spaending
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80V). Indstillingen afsluttes ved at trykke pa knappen "indstilling af parametre”. Hvis
tilstanden "Fdr" er ON, blinker MIG-lysdioden. Tilslut braenderen til treekket.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 MMA-SVEJSNING

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.

- Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

Svejsespanding (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
8 340 420

- Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren pa elektroden skal
den storste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste vaerdi skal
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte streamstyrke
og de andre svejseparametre sasom lysbuens leengde, udferelseshastigheden og
-stillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt,
d.v.s. pa et sted uden fugt, i de seerlige pakninger eller beholdere).

- Svejsningens egenskaber afheenger ogsa af svejsemaskinens ARC-FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjeelp
af fijernstyring med 2 potentiometre.

- Der skal tages hgjde for, at hsjere ARC-FORCE veerdier giver en bedre
gennemtreengning og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst
stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE veerdier giver derimod en
blgd bue uden sprgijt, typisk med rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK
anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at klaebe sammen
med arbejdsemnet.

6.1.1 Fremgangsmade

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet, og
foretag den samme beveegelse som for at teende en teendstik; dette er den mest
korrekte made at udlgse lysbuen pa. Hvis VRD-anordningen er aktiv, udlgses
lysbuen ved at bringe elektroden i kontakt med arbejdsemnet og derefter fierne den
derfra.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers
at beskadige bekleedningen og dermed at gere det sveert at udlgse lysbuen.

- Sa snart lysbuen er udlgst, skal man forsgge at opretholde en afstand fra emnet
svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at denne afstand
forbliver sa konstant som muligt, mens der svejses; husk pa, at elektroden skal
hzeldes cirka 20-30 grader i fremfgringsretningen.

- Ved slutningen af svejsesgmmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremfgringsretningen, over krateret for at udfgre fyldningen; haev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsesemmens udseende - FIG.
M).

6.2 TIG-SVEJSNING

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stottes af en braender, der egner sig til at overfgre
svejsestrammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfeerisk
oxydering takket veere gennemstremning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99,5%),
der stremmer ud af keramikdysen (FIG.G).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig
elektrodediameter sammen med den rigtige strem, jaevnfer tabellen (TAB. 3).
Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at ssemmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilferselsmateriale (FIG. H).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensaetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmaessig klargering af klapperne (FIG. 1). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater ber arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplasningsmidler osv.

6.2.1 LIFT-udlgsning

Den elektriske lysbue taendes ved at fierne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages pa. Denne udlgsningsmade skaber faerre elektroforstyrrelser
og nedsaetter tilfarslen af tungsten og elektrodens slitage s& meget som muligt.

6.2.2 Fremgangsmade

- Anbring elektrodens spids pa emnet, pres let, og haev elektroden 2-3mm med et
ojebliks forsinkelse. Derved udlgses lysbuen. | starten leverer svejsemaskinen en
strem péa | .. , efter kort tid leveres den indstillede svejsestrgm.

- Reguler svejsestrammen til den gnskede veerdi ved hjaelp af encoderens drejeknap
(FIG. D (8)); tilpas den eventuelt til den faktiske varmetilfarsel under svejsningen.

- Kontrollér, om breenderens gasstremning er korrekt.

6.2.3 TIG DC-svejsning

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgijtlegeret stal samt
tungmetaller sasom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG jeevnstromsvejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en
elektrode med 2% thorium (redt band) eller elektrode med 2% cerium (grat band).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. L, hvorved
man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undga udsvingninger
i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens laengderetning. Dette
arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse
og slidtilstand, samt hvis den ved et heendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert.

Pa tabellen (TAB. 3) vises de vejledende data for svejsning TIG DC.

6.3 GOUGING-PROCES

GOUGING-proceduren anvender en elektrisk bue mellem en seerlig kulelektrode, der
er beklaedt med et tyndt kobberlag og tilfgres jeevnstrem, og emnet, der skal hgvles pa;
lysbuen smelter metallet lokalt, som sa fiernes af en trykluftstrale. Til flammehgvlingen
skal der anvendes en seerlig elektrotang, der forbindes til generatorens pluspol, og
en ventil, der kontrollerer trykluften. Kulelektroden er fastgjort til tangen med et
fremspring pa 70 - 150 mm, og den holdes cirka 45° i forhold til det emne, der skal
skeeres i. Denne vinkel kan reduceres til 20°. Fugens dybde afhaenger af denne vinkel
og elektrodens fremfgringshastighed.

Klapperne bliver ved med at vaere tildeekket af et oxid- og karbidlag, der senere slibes
veek.

Denne proces kan ogsa anvendes til at skaere i metalplader, selvom de klapper, der
opnas, ikke er ret regelmaessige.

Flammehegvlingsstrammen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes

diameter. Vejledende kan felgende stromstyrke anvendes til de forskellige
elektrodediametre:
@ Elektrode Svejsestrom (A) Air pressure Flow rate
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 5.5 40
10 450 600 55 40

6.4 MIG-MAG-SVEJSNING

6.4.1 SHORT ARC OVERFQRINGSMADE (KORT LYSBUE)

Elektrodernes smeltning og drabeadskillelse sker gennem gentagede kortslutninger
(op til 200 gange pr. sek.) fra enden af traden til smeltebadet.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnet traddiameter: 0.6-1.2mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-210A
- Buespaendingens omfang: 14-23V

- Egnede gasarter:

CO,, Ar/CO, , Ar/CQO, /0,
Rustfrit stal

- Egnet traddiameter: 0.8-1mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-160A
- Buespandingens omfang: 14-20V

- Egnede gasarter:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium og legeringer

- Egnet traddiameter: 0.8-1.6mm
- Svejsespaendingens omfang: 75-160A
- Buespaendingens omfang: 16-22V
- Egnede gasarter: Ar 99.9%

Normalt skal kontaktreret placeres helt op ad dysen eller rage ganske lidt ud i
forbindelse med de tyndeste trade og laveste lysbuespaendinger; tradens fremspring
(stick-out) skal normalt udgere 5-12mm.

Anvendelsesformal: Svejsning i samtlige stillinger, pa tynde emner eller forste
bearbejdning inde i afrundinger, fremmet af en begreenset varmetilfarsel og let
kontrollerbart bad.

Bemark: SHORT ARC overfgringen ved svejsning af alumiunium og legeringer skal
anvendes ngjagtigt (iseer hvis tradenes diameter >1mm), da der er risiko for smeltefejl.

6.4.2 SPRAY ARC OVERF@RINGSMADE (SPR@JTELYSBUE)

Her anvendes hgjere speending end ved “kortbue” fer at traden smelter. Tradspidsen
kommer ikke i kontakt med smeltebadet, en bue formes fra spidsen og derigennem
flyder en strom af sma& metaldraber. Disse opstar ved at elektroderne smeltes
kontinuerligt uden kortslutning.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnet traddiameter: 0.8-1.6mm
- Svejsespaendingens omfang: 180-450A
- Buespeendingens omfang: 24-40V

- Egnede gasarter:

CO,, Ar/CO, , Ar/CO, /0,
Rustfrit stal

- Egnet traddiameter: 1-1.6mm
- Svejsespaendingens omfang: 140-390A
- Buespaendingens omfang: 22-32V

- Egnede gasarter:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium et alliages

- Egnet traddiameter: 0.8 -1.6mm
- Svejsespaendingens omfang: 120- 360A
- Buespaendingens omfang: 24-30V
- Egnede gasarter: Ar 99.9%

Normalt skal kontaktreret befinde sig 5-10mm inde i dysen, endnu mere ved hgjere
buespaending; tradens fremspring (stick-out) skal normalt udggre 10-20mm.

Anvendelsesformal: Vandret svejsning pa emner, der er mindst 3-4mm tykke
(badet tyndtflydende); udferelseshastigheden og aflejringsgraden er meget haje (hgj
varmetilfarsel).

6.4.3 Regulering af svejseparametrene i MIG-MAG

6.4.3.1 Beskyttelsesgas

Beskyttelsesgastilfarslen skal indstilles pa grundlag af svejsestremmens styrke og
dysens diameter:

short arc: 8-14 |/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Svejsespanding og tradhastighed

Svejsespaendingen indstilles af operatgren, der drejer encoderens drejeknap
(FIG. D (8)), hvorimod tradhastigheden indstilles direkte foran pa tradtreekket.
Svejsestremmen kan ikke indstilles direkte; den afheenger af speendings- og
tradhastighedsindstillingerne. Hvis der trykkes pa knappen (FIG. D (9)), kan man fa
vist udgangsstremmen pa displayet (10).

Udgangsspaendingen er forbundet med udgangsstremmen pa felgende made:
V,=(14+0.051, ) hvor:

-V, = Udgangsspeending i volt.

- |, = Udgangsstrem i ampere.

De vejledende veerdier for strammen, med de mest anvendte trade, er opfert pa
tabellen (TAB. 4).
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7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN UDFQRE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Braender

- Undga at stille braenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen geres ubrugelig i lgbet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
er helt teette.

- Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med
den valgte elektrodes diameter for at undgé overophedning, darlig spredning af
gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- For hver anvendelse skal man kontrollere breenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-
OMRADET OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spanding,
er der fare for alvorlige elektriske stad ved direkte kontakt med dele under
spanding og/eller laesioner ved direkte kontakt med dele i bevagelse.

- Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhsengigt af
anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen
indvendigt og fierne stovet fra de elektroniske printkort vha. en meget blgd barste
eller egnede oplgsningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfgrt, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastggringsskruerne fuldsteendigt.

Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

Efter udfgrelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal sgrge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa hgje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundeere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES

TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Svejsestremmen skal passe til den anvendte elektrodes eller trads diameter og
type.

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
0sV.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller for lav
spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
spaerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegning (for eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den rigtige
maengde.
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INVERTERSVEISEBRENNER FOR MMA-, TIG (DC) LIFT-, GOUGING- OG MIG-
MAG-SVEISING FOR INDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: | teksten nedenfor blir termen “sveisebrenner” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert bruk
av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”).

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med
neytral jordeledning.

- Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lase kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vasker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige Iesemidler
eller i naerheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveiseroyk i naerheten
av buen; det er viktig a utfere en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

0LO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides
og noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klzer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

- Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169

eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med
UNI EN 175.
Bruk passende verneklaer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN
11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for a unnga eksponering
av huden for ultrafiolett og infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen
ber bli utvidet til andre mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-
reflekterende skjermer eller gardiner.

- Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk
a bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).
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- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er ngdvendig & utfere verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg

disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for

eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer

ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke folgende prosedyrer for @ minke all kontakt med

elektromagnetiske felt:

Installer de to sveisekablene sa naere hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa

samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjeten som skal dannes.

- Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nare

sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vaere i narheten av sveisekretsen.

- Mindste avstand d= 20 cm (FIG. N).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med
lav spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

EKSTRA FORHOLDSREGLER
SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijoer.
- | naervaer av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i neervaer
av andre personer med ngdvendige kienndommer i fall av nedsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10.
i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”.
Det er forbudt a svelse med operateren oppleft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider
med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre
pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vaere dobbelt sa stort i
henhold til tillatt grenseverdi.
Det er nedvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis der er noen
risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9
i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet
i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt gulv, etc), er
der fare for velting.

GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rer i vannettet).

FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med egnede
midler for a hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

Det er forbudt a bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Dette sveisebrenner er en aktuell stremkilde for buesveising, avsett for MMA-sveising
av belagte elektroder (rutiliske, sure, basiske), for TIG-sveising (DC) med LIFT-
aktivering, for meisling (GOUGING) og MIG-MAG-sveising av typen short arc e spray
arc.

Karakteristikkene for denne sveisebrenneren (INVERTER), som hgy hastighet og
presisjon i reguleringene beetyr utmerket sveiseegenskaper.

Reguleringen med ‘"inverter'-systemet ved matelinjens inngang (primaer), gir
ogsa en betydende redusering av volumen bade for transformatoren og for
nivelleringsreaktansen. Dette gjeor at sveisebrenneren har en lav volum og vekt med
gode egenskaper som handterbarhet og transportbarhet.
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2.2 TILBEHOR SOM KAN BESTILLES
- Argon-beholderens adapter.
- Sveisetremmens returkabel komplett med jordeledning.
- Manuell fiernstyring 1 potentiometer.
- Manuell fiernstyring 2 potentiometrer.
- Fjernstyring med pedal.
- MMA-sveisekit.
- TIG-sveisekit.
- Kit for GOUGING (meisling).
- Tradforsyner.
- MIG-sveisekit.
- Automatisk mark maske: med fast eller regulerbart filter.
- Reduserventil med manometer.
- Sveisebrenner med kran for TIG-sveising.

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE (FIG. A)

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgéas nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremtilfarelslinjen:
1~: enfas vekselstrom;
3~: trefas vekselstrom.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store metallmasser).

4 - Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning.

iU strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under

svelseprosedyren

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- ANN-A/V: indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstrgm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser £10%).
= |, ax - Maksimal stram som absorberes fra linjen.
- I1 P * faktisk forsyningsstram.

10- == : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte
verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1).

- BRENNER: se tabell 2 (TAB.2).
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 BLOKKDIAGRAM

Sveisebrenneren bestar av effektmoduler og kontroller pa kretser som er trykt og
optimert for maksimal driftssikkerhet og redusert vedlikehold.

Denne sveisebrenneren er kontrollert av en mikroprosessor som gjegr at du kan
stille inn et stort antall parametrer for en optimal sveising i hvert tilstand og pa hvert
material. Men det er ngdvendig a bruke dens karakteristikker korrekt og ha kienndom
om dens operative muligheter.

Beskrivelse av sveisebrenneren (FIG. B1)

1- Inlgp til trefas forsyningslinjen, likrettergruppe og nivelleringskondensatorer.

2- Bryggkopling til transistorer (IGBT) og drivenheter; kopler den likrettede
linjespenningen med vekselstrem pa hey frekvense og utfgr en regulering av
effekten i samsvar med den strem/sveisespenning som er ngdvendig.

3- Transformato med hgy frekvense; hovedlindingen blir forsynt med en omvendt
spenning fra blokk 2; den skal tilpasse spenningen og stremmen til nedvendige
verdier til buesveiseprosedyren og samtidig isolere sveisekretsen galvanisk fra
matelinjen.

4- Bryggekopling til den sekundaere likretteren med nivelleringsinduktanse; kopler
spenning/vekselstram som forsynes av den sekundzere lindningen i strem/likstrem
med meget lav ondulering.

5- Kontroll- og reguleringselektronikk; kontrollerer direkte sveisestrammens verdi og
sammenligner det med verdiet som operatgren har stillt inn; modulerer impulsene
som regulerer drivenhetenes kommandoer fgr IGBT som utferer reguleringen;
kontrollerer sikkerhetssystemene.

6- Panel for innstilling og visualisering av parametrer og funksjonsmodusene.

7- Sveisebrennerens kjgleflekt.

8- Fjernstyrt regulering.

9- Tradforsyner.

Beskrivelse av tradforsyneren (FIG. B2)

1- Generator.

2- Elektronikk for kontroll og regulering; kontrollerer direkt motorhastigheten og
sammenligner den med verdiet som operatgren har stillt inn.

3- Panel for innstilling av parametrer og funksjonsmodusene.

4- Tradtrekkeanlegg.

4.2 ENHETER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
4.2.1 Bakre panel (FIG. C)
1- Elektrisk forsyningskabel (3P + J (Trefas)).
2- Hovedbryter O/OFF - I/ON.
3- Stapsel for fiernstyring:
Tre forskjellige typer av fiernstyring kan brukes til sveising, gjennom en spesiell
14-pinners kontakt pa baksiden. Hvert anlegg blir automatisk erkjennt og man kan
regulere fglgende parametrer:
- Fjernstyring med en potentiometer.
| modusene MMA, TIG LIFT og GOUGING kan du dreie potentiometerens ratt
for & variere sveisestremmen. | MIG-moduset kan du dreie potentiometerens ratt
for & variere sveisestrammen. Reguleringen kan kun utfgres md fiernkontrollen.

- Fjernstyring med pedal:

| modusene MMA, TIG LIFT og GOUGING, blir streamverdiet bestimmt av
pedalposisjonen. | MIG-moduset kan fiernstyring med pedalen ikke brukes.
Fjernstyring med to potentiometrer.

Forste potentiometer: | modus MMA, TIG LIFT og GOUGING blir sveisestremmen
regulert, mens i MIG-modus blir sveisespenningen regulert.

Andre potentiometer: | MMA-moduset, blir ARC FORCE regulert; mens i modus
MIG, TIG LIFT og GOUGING, blir potentiometeren ikke handtert.

Nar du dreier en potentiometer, blir parameteren som du varierer vist (den kan ikke
bli regulert med panelets ratt).

4.2.2 Panel foran FIG. D

1- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.

2- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.

3- Stepsel for kopling av tradforsyneren.

4- Mangverpanel.

5- Tast for valg av fjernstyringskontroll:
FJERNSTYRING

==K

For & overfgre sveiseparametrenes kontroll til fiernstyringen.
6- Knapp for & velge sveisemodus:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

sousug]

FunKSJonsmodus: sveising med elektroder med bekledning (MMA), tradsveiser
(MIG), TIG-sveising med aktivering av kontaktbuen (TIG LIFT) og meisling
(GOUGING).

7- Tast for valg av parametrene som skal stilles inn.
Knappen velger parametern som skal reguleres med Encoder-velgeren (8);
verdiet og maleenheten blir vist pa skjermen (10) sammen med LED (9a).
MERKNAD: Innstillingen av parametrene er fr. Der er noen kombinasjoner av
verdier som ikke har noen praktisk betydning for sveisingen; i dette fallet kan
sveisebrenneren ikke fungere riktig.

MERKNAD: NULLSTILLING AV ALLE FABRIKKSINNSTILLINGENE (RESET)
Trykk pa knappen (7) vid aktiveringen for a stilbakestille alle sveiseparametrene pa
null.

7a HOT START

| MMA-moduset representerer overstrammen i begynnelsen “HOT START”
(regulering 0+100) med indikasjon om gkningen i prosent pa skjermen i forhold
til verdiet for valgt sveisestram. Denne reguleringen forbedrer oppstarten.

7b HOVEDSTR@M (l,)

| moduset MMA, TIG LIFT og GOUGING representerere sveisestrammen,
malt i Ampere. | MIG-moduset representerer det sveisespenningen.

7c ARC-FORCE eller ELEKTRONISK REAKTANSE

e

[\ RUTIL |
\
100% { CELLULOSIC)
| MMA-moduset representerer den dynamiske overstremmen “ARC-FORCE”
(regulering 0+100) med indikasjon om gkningen i prosent pa skjermen i forhold
til verdiet for valgt sveisestram. Denne regulering forbedrer sveisingens
fluiditet, unngar fastlimning av elektroden ved stykket og muliggjer bruk
av flere ulike typer av elektroder. | MIG-moduset representerer dette den
elektroniske reaktansen (regulering 1+10 %). Denne reguleringen avgjer
stremmens dynamikk under sveisingen. Jo stgrre verdiet som er innstillt er,
jo hurtige varierer strammen for & klare variasjoner i utgadende impedanse.
Innstillingen av riktig verdi beror til stor del pa typen av trad og materialer som
brukes og gjer at du alltid kan oppna en jeven og smidig sveising.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

| MMA-moduset kan du aktivere eller inaktivere anlegget for & redusere
utgéende spenning uten belastning (regulering YES eller NO). Med VRD
aktivert, oker operatgrens sikekrhet nar sveisebrenneren er pa men ikke i
sveisetilstand.

8- Encoder-ratt for innstilling av sveiseparametrene som kan velges med tasten (7).

9- Knapp for valg av parametern som skal bli vist.
Bare nar LED (7b) lyser kan du velge den parameter som skal bli vist pa skjermen
(10). Parametrene som blir valgt er utgangsstrem (1,) eller utgangsspenning (V,).
9a Red LED, indikasjon om maleenheten.

10- Alfanumerisk skjerm

11- LED for signalering om LARM (maskinen er blokkert).
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Tilbakestillingen skjer automatisk nar arsaken til larmen er blitt fiernt.
Larmmeldmger som blir indikert pa skjermen (10):

- “A.1” : aktivering av hovedkretsens termobryter.
- “A.2” : aktivering av den sekundzere kretsens termobryter.
- “A.3” : aktivering av vern mot overspenning i matelinjen.
- “A.4” : aktivering av vern mot underspenning i matelinjen.
- “A. 5" : ingrep for vern mot overtemperatur i de magnetiske komponenterne.
- “A.6” : inngrep av vernet for fasmangel i matelinjen.
- “A. 7" : altfor stor stevsamling i sveisebrenneren, tilbakestill med felgende
prosedyre:
- innvendig rengjaring av maskinen;
- skjermknapp pa mangverpanelen.
- ‘A8 Ekstra spenning utenfer omradet.

Nar svelsebrenneren blir slatt av kan signaleringen “OFF” bli vist i noen sekunder.
MERKNAD: LAGRE OG VISUALISERE ALARMER
Maskininnstillingene er lagret for hver alarm. De er mulig & tilbakekalle de seneste
ti alarmene pa fglgende mate:
Trykk noen sekunder pa knappen (5) “FJERNSTYRING”.
Pa skjermen blir teksten “AY.X” vist og “Y” indikerer alarmnummeret (AO seneste
nummeret, A9 eldste nummeret) og “X” indikerer den type alarm som er registrert
(fra 1 til 8, se AY.1 ... AY.8).

12- Grgnn LED-indikator, stgrm pa.

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfgr montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. E)
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. F)

5.2 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjelingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremfgrende stov, korrosive
anger, fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet
som passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.3 KOPLING TIL NETTET

- For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

- For a garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av
typen:
- Type A( ) til enfasmaskiner;

- Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + P.E (3~)) med passende kapasitet og bruk
et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i
ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal strem som
blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

ADVARSEL! Hvis du ikke falger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet
som fabrikanten installert (klasse |) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.4 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FGR DU UTFGR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold til maksimal
strem som sveiseren gir fra seg.

5.4.1 MMA-sveising

Nesten alle elektroder med bekledning skal koples til pluspolen (+) pa generatoren. |

spesialtilfeller kan man bruke minuspolen (-) til elektroder med sur bekledning.

Kopling av sveisekabelens klemme-elektrodholder

Har en spesiell klemme pa kabelenden som blir brukt for & stramme elektrodens bare

seksjon.

Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+).

Kople sveisestremmens returkabel

Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa, sa

nzere fayen som mulig.

Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-).

Rekommendasjoner:

- Dre sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for & garantere en
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppsta i kontaktene og de kan da
edelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides i
stedet for sveisestremmens returkabel; dette kan vaere farlig for sikkerheten og gi
darlige sveiseresultater.

5.4.2 TIG-sveising

Kopling av sveisebrenneren

- Sett inn stremkabelen i tilsvarende hurtiguttak (-).
Kopling av sveisestremmens returkabel

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa,
sa nzere feyen som mulig.
Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+).
Kopllng til gassbeholderen
Skru trykkregulatoren til gassbeholderventilen ved & installere den aktuelle
reduksjonen som inngar som tilbehgr (nar argon-gass blir brukt).
- Kople reret for gasstilfarsel til redusereren og stramm bandet som medfglger; kople
siden den andre enden pa rgret som finnes i TIG-sveisebrenneren med kran.
Lasne reguleringsringen pa trykkredusereren fer du apner beholderens ventil.
Apne beholderen og reguler gassmengden (I/min.) i samsvar med bruksoppgavene,
se tabellen (TAB. 3); eventuelle justeringer av gassfledet kan bli utfert under
sveisingen ved a dreie pa trykkredusererens ring. Kontroller at rgrene og koplingene
er tette.
ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeidet.

5.4.3 GOUGING-prosess (meisling)

Kopling av sveisebrenneren

- Sveisebrenneren for meisling (GOUGING) ligner pa en MMA-elektrodholderklemme.
Klemmen som sitter pa sveisebrennerens ende skal brukes for & stramme en ende
av elektroden.

- Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+).

Kopling av sveisestrammens returkabel

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa,
sa naere feyen som mulig.

Kopling av anlegget til trykkluften

- Forsikre deg om at ventilen som kontrollerer luftpassasjen i sveisebrenneren star i
lukt posisjon.

- Kople luftinlepsraret til et trykkluftsanlegg og stramm bandet som medfalger.

- Reguler trykkluftens trykk i samsvar med elektroden som blir brukt.

5.4.4 MIG-MAG-tradsveising

Kopling av gassbeholderen

- Skru trykkregulatoren til gassbeholderventilen ved & installere den aktuelle

reduksjonen som inngar som tilbehgr nar argon-gass eller en blanding Ar/CO,, blir

brukt.

Kople rgret for gasstilfarsel til redusereren og stramm bandet som medfglger; kople

siden den andre enden pa reret som finnes pa baksiden av tradforsyneren og

stramm med bandet som medfglger.

- Lasne reguleringsringen pa trykkredusereren fgr du apner beholderens ventil.

Kopling av sveisebrenneren

- Aktiver sveisebrenneren i kontakten som tilhgrer den og stram blokkeringsringen

manuelt.

Forbered den for den farste tradladningen ved & demontere nippelen og kontaktrgret

for a lette utslippet.

Sveisestremkabel til hurtiguttaket (+).

Styrkabel til tilsvarende kontakt.

Vannrer til R.A.-versjoner (sveisebrenner med vannavkjgling) til hurtigkoplinger.

Veer oppmerksom pa at kontaktene skal veere korrekt strammet for & unnga

overhetning og effektfgrlust.

Kople raret for gasstilfarsel til redusereren og stramm bandet som medfelger; kople

siden den andre enden pa rgret som finnes pa baksiden av tradforsyneren og

stramm med bandet som medfglger.

Kopling av sveisestremmens returkabel

- Kabelen skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star
pa, sa nzere fayen som mulig.

- Kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-).

Bruk av lavspenning halv-automatisk taueenhet.

A Advarsel: Maskinen forsyner en maks spenning som er lik 80Vdc,
forsikre deg om at taueenheten taler denne spenningen.

Koble til den halv-automatiske baerbare taueenheten:

- Positiv Inngang tauing til generatorens positive.

- Masseklemme halv-automatisk taueenhet til masseklemmens generatorpotensiell.
Skru av generatoren og ved oppstart, hold inne tasten for valg av maleenhet (A,V,%),
helt til oppstartsyklusen er ferdig.

Deretter vil skriften "Fdr” vises. Ved a trykke pa encoderen kan du stille inn ON eller
OFF pa displayet (Advarsel! ON indikerer positiv generator Terminal i spenning maks
80V). For & ga ut fra innstillingen, ma du trykke pa tasten “valg av parametere”. Hvis
"Fdr’” modaliteten er ON, vil led-en MIG blinke. Koble blusset til taueenheten.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 MMA-SVEISING

- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning pa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en passende stremstyrke.

- Sveisestremmen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som skal
lages, se tabellen nedenfor for passende stremstyrke ut fra elektrodediameteren:

Sveisestrom (A)
@ Elektrode (mm) Vi, Nox.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
stromstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever
lavere stramstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjate er i forhold til intensiteten i valgt
strom og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utfgrelsens hastighet
og stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du
forsikre deg om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker
eller beholder).

- Sveisingens karakteristikker beror ogsad pa verdiet ARC-FORCE (dynamisk
reaksjon) pa sveisebrenneren. Denne parameteren kan stilles inn fra panelet eller
med fjernstyringskontrollen med 2 potensiometer.

- Observer at hoye ARC-FORCE verdier gir en stgrre penetrasjon og muliggjer
sveising i alle posisjoner med basiske elektroder, mens lave ARC-FORCE verdier
gjer at buen blir mykere og uten sprayt med rutiliske elektroder.

Sveisebrenneren er dessuten utrustet med anlegg som HOT START og ANTI
STICK som garanterer en lett oppstart og at elektroden ikke fastner pa stykket.
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6.1.1 Prosedyre

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodspissen pa stykket som skal
sveises ved & utfgre en rgrelse som for a tenne en fyrstikk; dette er korrekt metode
for & aktivere buen. Med et aktivt VRD-anlegg skjer buens aktivering ved & naerme
og siden fijerne elektroden raskt fra stykket som skal sveises.

ADVARSEL! Du skal IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan du skade
bekledningen og gjere buens aktivering vanskligere.

- Nar buen er aktivert, skal du preve a holde et avstand til stykket tilsvarende
diameteren pa elektroden som brukes og holde dette avstandet sa konstant som
mulig nar du utfgrer sveisingen. Husk pa at elektrodens skraning i materetningen
skal vaere omtrent 20-30 grader.

- | slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateren for & utfere pafyllingen. Laft siden elektroden hurtig
fra fusjonsbadet for at buen skal slokke (Aspekter for sveisestrengen - FIG. M).

6.2 TIG-SVEISING

TIG-sveisingen er en sveiseprosedyre som nytter varmen som blir generert av den
elektriske buen som aktiveres og beholdes mellom en infusjonselektrod (tungsten)
og stykket som skal sveises. Tungstenelektroden stgttes av en sveisebrenner som
kan overfgre sveisestreammen og beskytte elektroden og sveisebadet mot oksidering
ved hjelp av et inert gassflyt (normalt argongass: Ar 99,5 %) som kommer ut av
kjeramikknippelen (FIG. G).

For en korrekt sveising er det nedvendig & bruke en elektrod med en eksakt diameter
og strem, se tabellen (TAB. 3).

Det normale fremspringet for elektroden fra kjeramikknippelen er 2-3 mm og kan na
opp til 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av fgyens kanter. For tynne stykker som er korrekt
preparert (opp til 1 mm ca.) trenges ingen ekstra materialer (FIG. H).

For sterre tykkelser trenges en stav av samma basmateriale og med en egnet
diameter for en korrekt forberedelse av kantene (FIG. I). For en korrekt sveising er det
bra hvis stykkene er korrekt rene og frie fra oksider, oljer, fett, lasemidler osv.

6.2.1 LIFT-aktivering

Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved a fierne tungstenelektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset fgrer til mindre elektroniske stralinger og
reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

6.2.2 Prosedyre

- Still elektrodspissen pa stykket med et lett trykk og laft elektroden 2-3 mm med noen
forsinking, for & oppna buens aktivering. | begynnelsen, forsyner sveisebrenneren
en strgm | ., etter noen minutt, blir den innstilte sveisestremmen forsynt.

- Reguler sveisestreammen til gnsket verdi ved hjelp av encoder-velgeren (FIG. D (8));
tilpass eventuelt strammen til den termiske effekt som trenges under sveisingen.

- Kontroller at gassfladet fra sveisebrenneren er korrekt.

6.2.3 TIG DC-sveising

TIG DC-sveisingen er egnet for alle kullstaler med lave legeringer og haye legeringer og
til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer.

For TIG DC-sveisinger med elektroden ed polen (-), blir vanligvis en elektrod med 2 %
torium (rett band) eller en elektrod med 2 % serium (gratt band) brukt.

Du skal skjerpe tungstenselektroden aksialt il slipesteinen, se FIG. L, og veer forsiktig slik
at spissen er helt konsentrisk for & unnga at buen flytter seg. Det er viktig & utfgre slipingen
i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig i samsvar med
elektrodens bruk og slitasje eller nar den er kontaminert, oksidert eller felaktig brukt.

| tabellen (TAB. 3) star retningsoppgaver for TIG DC-sveisingen.

6.3 GOUGING-PROSESS (meisling)

Prosessen med meisling (GOUGING) benytter en lysbue som aktiveres mellom et
bestemt karbonelektrode, belagt med et tynt lag av kobber, og drevet med kontinuerlig
strem og arbeidsstykket som skal bearbeides. Lysbuen smelter metallet som en stréle
av trykkluft fierner. For meislingen skal du bruke den spesielle elektrodklemmen
som blir koplet til pluspolen i generatoren og en ventil som kontrollerer trykkluften.
Kullelektroden er fastsatt ved klemmen med et fremspring pa 70 + 150 mm og ska
holdes i omtrent 45° i forhold til stykket som skal kuttes. Denne vinkelen kan reduseres
til 20°. Dybden av rillingen, avhenger av denne vinkelen og elektrodens matehastighet.
Flikene forblir dekket av et lag av oksider og karbider som skal fiernes ved pafglgende
sliping.

Denne prosess kan ogsa brukes til & skjeere metall, selv om flikene som oppnas er
lite vanlig.

Den aktuelle meislingen ber justeres i forhold til diameteren pa elektroden
som blir brukt. Som en indikasjon er stremmen som blir brukt for de forskjellige
elektrodediameter som falger:

@ Elektrod Sveisestrom (A) Lufttrykk Flythastighet
(mm) Min. Max. bar m3/tim.
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

6.4 MIG-MAG-SVEISING

6.4.1 MODUS FOR OVERF@RELSE MED KORT BUE (SHORT ARC)

Smelting av elektrodetraden og fjerning av drypp utfgres gjennom repeterende
kortslutninger (opp til 200 ganger pr sekund) fra spissen av traden til sveisessmmen.
Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0.6-1.2mm
- Sveisestrgm: 40-210A
- Buespenning: 14-23V

- Passende gasser: CO,, Ar/CO, , AriCO, /O,

Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 0.8-1mm
- Sveisestrgm: 40-160A
- Buespenning: 14-20V

- Passende gasser:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium og legeringer

- Passende traddiameter: 0.8-1.6mm
- Sveisestrgm: 75-160A
- Buespenning: 16-22V
- Passende gasser: Ar 99.9%

Kontaktrgret skal vaere i linje med munstykket eller lett skyve frem med tynne trader og
lav buespenning; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt vaere mellom 5 og 12mm.

Applisering: sveising i enhver stilling, pa tynne overflater eller for forste sveising
innenfor avrundninger med begrenset termisk effekt og kontrollerbart bad.

Bemerk: gverforelsen SHORT ARC for sveising av aluminium og legeringer skal
utfares med stort omhu (spesielt med trader som har en diameter >1mm) da de kan
veere risiko for fusjonsdefekter.

6.4.2 OVERFORELSESMODUS MED SPRGYTEBUE (SPRAY ARC)

Her benyttes hgyere spenning og strem enn for kortbuesveising for & oppna smelting
av traden. Tradspissen kommer ikke i kontakt med sveisefugen, en bue former
spissen og gjennom den flyter en strem av metalldraper. Disse er produsert av den
kontinuerlige smeltingen av elektrodetraden uten at kortslutning er involvert.

Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0.8-1.6mm
- Sveisestrom: 180-450A
- Buespenning: 24-40V

- Passende gasser:

Ar/CO, , Ar/CO, /0,
Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 1-1.6mm
- Sveisestrom: 140-390A
- Buespenning: 22-32V

- Passende gasser:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium og legeringer

- Passende traddiameter: 0.8-1.6mm
- Sveisestrom: 120-360A
- Buespenning: 24-30V
- Passende gasser: Ar 99.9%

Typisk skal kontaktreret veere 5-10mm i munstykket, jo lenger inn jo heyere
buespenningen er; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt veere mellom 10 og
20mm.

Applisering: horisontal sveising med tykkelser som ikke understiger 3-4mm (meget
flytende bad); utfgrelseshastigheten og deponeringsgraden er meget hey (hoy
termisk effekt).

6.4.3 Regulering av sveiseparametrene i MIG-MAG

6.4.3.1 Vernegass

Vernegassens effekt skal stilles inn i samsvar med sveisestremmens intensitet og
nippelens diameter:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Sveisestrem og tradhastighet

Spenningsinnstillingen for sveising er utfart av brukeren ved & vri pa encoder-velgeren
(FIG. D (8)), mens tradhastigheten skal stilles inn direkte foran p4 mekanismen. Det
er ikke mulig a stille inn sveisestrammen direkte. Den er resultatet av innstillinger
av spenning og tradhastighet. Trykk pa knappen (FIG. D (9)) for & visualisere
utgangsstremmen pa skjermen (10).

Utgangsspenningen er relatert til utgangsstremmen i henhold til falgende relasjon:
V,=(14+0.051, ) hvor:

-V, = Utgangsspenning i Volt.

- |, = Utgangsspenning i Ampere.

Retningsverdier for stremmen med vanlige trader som blir brukt er visualisert i tabellen
(TAB. 4).

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
OPERAT@REN.

FULLFORES AV

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan fare til
at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

Utfer en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens
diameter for & unnga overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale funksjoner.
Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang hver
dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL
MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE
OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore
til alvorlige stromstot oglell