Cod.954743

MANUALE i
ISTRUZIONE

(NL)

(ES).

(LT)

(EN)

(m
(FR)

(ES)
(DE)
(RU)
(PT)
(NL)
(EL)
(RO)

(sv)
(Cs)

EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |

LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. ZAKAZU.

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

D’INTERDICTION. . (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.

LEVENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y (NO)  SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG

PROHIBICION. FORBUDT.

LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (sL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN

VERBOTSZEICHEN. PREPOVEDANO

alz;::f;:mmsonos BE3OMACHOCTH, OBASAHHOCTU gy, VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
y " A ZAKAZOM.

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E EOW . i i

PROIBIDO. ¢ (HU) AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK

LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN FELIRATAL 3 3

VERBOD. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY

AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAI PAAISKINIMAS.

ANATOPEYSHS. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,  (LV) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU

DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PASKAIDROJUMI.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG) NEFEHAA HA 3HALUTE 3A OMACHOCT, 3AIbIKUTENHM

VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZOM A
ZAKAZUM.

W 3A 3ABPAHA.

(AR) -adly eyl sl j90) guilae

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUA SNEKTPUYECKUM TOKOM -
(PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL
DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-
SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (Fl) SAHKOISKUN VAARA
- (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK)
NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS -
(ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT TOKOB YAAP - (AR) dilysl dwiall ytos

(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 AbIMOB CBAPKU -
(PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KANNQN ZYTKOAAHZHE - (RO) PERICOL DE
GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA
PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (Fl) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A.
SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA
- (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU
OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) ONMACHOCT OT NYLUEKA MPU 3ABAPABAHE - (AR) slalll dsal ybas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMTACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX
EKPHZHZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST
OD EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR
EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO
PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMIO3UA - (AR) Lyl ,tas

(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
SCHUTZKLEIDUNGISTPFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZJEBATb 3ALLIUTHYIO OJEX Y - (PT) OBRIGATORIO O USO DEVESTUARIO DE
PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YTIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO)
FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ
- (F1) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNET@Y -(SL) OBVEZNO OBLECITEZASCITNA OBLACILA-(SK) POVINNEPOUZITIEOCHRANNYCHPROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA
HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAb/KUTENTHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEKJIO - (AR) &lg)l puadlall =1u3yb sl5dy1

(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 HAJEBATb 3ALUWTHBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YNOXPEQXIH NA
®OPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT
TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE
ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO -
(LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AABJ/IKUTENHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PBKABULM - (AR) d-dlg)l wliladll sladyb elypdyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YJ/IbTPAOUONETOBOrO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX
YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO XYTKOAAHZH - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI i - (HR-SR) OPASNOST
OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS
SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER -
(NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV
ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN
LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET)
KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA 1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACHOCT OT YAITPABMOJIETOBO OBJTbYBAHE MNP 3ABAPABAHE - (AR) Aladll s dmill dazuniind | oz dmist popsill o

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTbIMOXAPA-(PT)PERIGODEINCENDIO-(NL) GEVAARVOORBRAND-(EL)KINAYNOZMYPKATIAZ-(RO)PERICOLDEINCENDIU
- (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECi POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON
VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT)
GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MOXAP - (AR) §=3 > gvas| 38 ol ydas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS -
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOrFoB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQON - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS)
NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN
VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE
SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3TAPAHUA - (AR) gy poysdl a3

(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) OTACHOCTb
HE MOHU3UPYIOLLEV PABVIALIUM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN -
(EL) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE
- (CS) NEBEZPEC NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR
UJONISERTSTRALNING-(SL)NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA- (SK) NEBEZPECENSTVONEIONIZUJUCEHOZARIADENIA- (HU)
NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV)
NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OTACTHOCT OT HE IOHWU3UPAHO OBJTbYBAHE- (AR) dia 3o yé ilelsil) yoy=idl jlas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER
ART - (RU) OBLLAA OMACHOCTD - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOZX - (RO) PERICOL GENERAL
- (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN
VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU)
ALTALANOSVESZELY - (LT)BENDRAS PAVOJUS-(ET) ULDINEOHT-(LV)VISPARIGA BISTAMIBA-(BG) OBLUONACTHOCTU-(AR) sls sl

X

(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) 3ANPELIEHO NMOABELLUNBATb CBAPOYHbIN ATMMAPAT
3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGCANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP
MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ANATFOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ ZAN
MEZO ANYWQZHE THX ZYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A
APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JEZAKAZANO
POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU
ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI
- (F1) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE
HANDREBET TIL AT H/AVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP
- (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA
KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS
KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [1A CE U3MON3BA
PBbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT - (AR) eloll 8151 G dluwsS pamiiall slastiwl ylas

(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 3ALLUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL)
VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE NMPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE
PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANi
OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH -
(F1) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA
SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU)
VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE -
(LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AABJIXXKUTEJIHO 1A CE HOCAT NPEAMNA3HN OUYUNA - (AR) didlg &ilylas 13 »l5dy1

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR)
ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE)
UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A1 AOCTYMNA MOCTOPOHHUX NUL - (PT) PROIBICAO
DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL)
AMATOPEYXZH MPOXBAIHI ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS
- (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-
SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY
KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA
IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO
PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA
- (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA
- (BG) 3ABPAHEH E AOCTBMbT HA HEYMbJHOMOLLEHU JIMLA - (AR) s} zra—s sl polbidl e Jogsul ylasy
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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 M0J1b30BATbCA 3ALLUTHON MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
-(NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA
MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO 3TITU
- (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO
- (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3BAABJ/IXKUTENTHO U3MON3BAHE HA NPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (AR) élg eS8 slasiwly Ll

(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) UCMOJIb3OBAHUE YCTAHOBKWN 3AMPELLEHO JIULAM, UCMOJIb3YIOWMM 3JIEKTPOHHYIO U 3/IEKTPOAMMAPATYPY
OBECMEYEHWUA XXW3HEAEATENBHOCTM - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE
EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEZH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA MOY ®EPOYN
HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE XYZKEYEE ZQTIKHE EHMAZIAZ - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ
OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI)
KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT
FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK)
ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS
KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |[RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI
SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET ElI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM
IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MONI3BAHETO HA MALUMHATA OT JIULIA, HOCUTENN HA ENIEKTPUYECKU
N ENEKTPOHHN MEAVLIMHCKU YCTPONCTBA - (AR) dguadl ddgysIVly 5Lyl 8342Vl Jlolod VI slasiwl ytasy

(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) UCMOJIb3OBAHME MALUWHbI 3AMPELLAETCA NIIOAAM, UMEIOLLUM
METAJUIMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHZH THZ
MHXANHE XE ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOZOHKEEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN -
(CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE
NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN
KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT
BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA
DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA
HA MALUMHATA OT HOCUTENIM HA METAJIHUN MPOTE3MU - (AR) d—suxoll go—ull 85—g=>1 PN o J=s AV slasviwl o

(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) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJUINYECKUE NPEAMETbI,
YACBI UM MATHUTHBIE MIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET
IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMAFOPEYETAI NA GOPATE
METAAAIKA ANTIKEIMENA, PONOTIA KAI MAFNHTIKEE MAAKETES - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE,
A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT -
(CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH
PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY -
(DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL,
KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK)
ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR
MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS
VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA
METASTHU MPEAMETM, YACOBHULIM U MATHUTHN CXEMMU - (AR) dbaisias oL dlayg wileluw cddane sboil slasiwl ylasy

_3-




(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) WCMOJIb3OBAHUE 3AMPELLAETCA
N0AAM, HE UMEIOLLIMM PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK
IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYXIH XPHIHZ XE MH EMITETPAMENA ATOMA -
(RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA
UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (Fl) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA
PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON
SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG)
3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLUEHU JINLIA - (AR) oy} g o sl golbill J—d o slasiwyl ytozy

(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 obligacién 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 pflichtgemaB dafiir zu sorgen, da3 dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfa3ten festen
Sledlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen mufB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU)

yK Wi Ha pasp i c6Op NEeKTPUYECKOro 1 3neKTPoHHOro o6opyaosanus. Monb3oearens
He MmeeT npasa smﬁpacusarb fAaHHoe o6opyaoBaHMe B KayecTBe CMELaHHOro TBepAoro 6bITOBOro orxopa,
a 06nA3aH o6palaTbca B C LeHTpbl c6opa oTxopos. - (PT) Simbolo que indica a reunidao

separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem
como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (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. - (EL)
ZopBolo mou Seixviel Tn Stagopomoinpévn GUANOYH TWV NAEKTPIKWVY Kld NAEKTPOVIKWVY GUGKELWV. O XpRoTNG
UMOXPEOUTAL VA MNV SIOXETEVEL AUTI) TN CGUCKEUN GOV MIKTO OTEPES AOTIKO amofAnto, aAAd va ameuBiveTal o€
gyKekpipéva kKévrpa culhoyic. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice.
Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un
centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och
elektroniska apparater. Anviandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall,
utan maste védnda sig till en auktoriserad msamlmgsstauon -(Cs) Symbol oznacujici separovany sbér elektnckych
a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smis

ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektricnih i
elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim
centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowame odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mi ych odpad h stalych, obowiazkiem uzytkownlka
jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kdantyad valtuutettujen kerdyspisteiden
puoleen eika vilittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (DA) Symbol, der star for seerlig 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 ind: lingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske
og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a |kke kaste bort dette apparatet sammen med
vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte opp lingssentraler. - (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 pooblascene centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznacujuci separovan)"
zber elektrlckych a elektronlckych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako pevny zmiesany

dpad, ale je povinny dorudit ho do autorizovany zberni. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és
elektronlkus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi
tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, h erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz

fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima.
Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - (ET) Stimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja
kohustuseks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne
segajadde. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam
iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) C KOWTO O pasfenHo cboup Ha eneKTpuyeckaTta
1 eneKkTpoHHa anapartypa. MonsBaTenar ce 3agb/KaBa fja He U3XBbpNA Tasn anapaTtypa KaTto CMeceH TBbpA
0TNaabK B KOHTeliHepuTe 3a CMeT, NOCTaBeHN OT o6uMHaTa, a TpAGBa Aa ce 06bpHe KbM CneyuannsnpaHuTe

3a ToBa LeHTPoBe - (AR) pa—s pasviamall s oz digiSIYly ddlygsdl 82 Jaiiall gmezadl J] i 30
L 2ol Sl @gess -Shyo ] dzgil dde Joy sdtalisnall dduall dgaldl Lyl aiisy 3Lzl 1id oo palsdll




(EN)

(EMF) around the welding circuit.
Electr ic fields can interfere with certain medical equipment

INSTRUCTION MANUAL

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

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
t. Part 9: 1 [} 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
fl ble liquid or g products.

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

POL 0@

- Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the
work piece and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.
This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings
and clothing designed for this purpose and by using insulating
platforms or mats.

Always protect your eyes with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use
helmets that comply with UNIEN 175.

Use the relative fire-r clothing (comg 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.

19RO

- The flow of the welding current generates electromagnetic fields
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(e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.

This welding machine conforms to technical product standards for
exclusiveuseinani for profi | purposes.
It does not assure compliance with the basic limits relative to human
ic fields in the d

ial envir

posure to electromag ic envir

The operator must adopt the following procedures in order to reduce

p e to electr ic 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
Ided, 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. ).

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial envir and for prof |
purposes. It does not assure c e with electr
compatibility in 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
Juif Part9: ion 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

es can be p as foreseen by section 7.9 of the
applicable standard “EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

RESIDUAL RISKS
IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any
work other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains
water pipes).
Do not use the handle to hang the welding machine.

N

. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

The specific characteristics of this regulation system (INVERTER), i.e. high
speed and precise regulation, mean the welding machine gives excellent
results when welding both with coated electrodes (rutile, acid, basic).
Regulation with the “inverter” system at the input of the power supply



line (primary) means there is a drastic reduction in the volume of both the
transformer and the levelling reactance. This allows the construction of a
welding machine with extremely reduced weight and volume, enhancing
its advantages of easy handling and transportation.

ACCESSORIES SUPPLIED ON REQUEST:
- MMA welding kit.
- TIG welding kit.

3.TECHNICAL DATA

DATA PLATE

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

Fig. A

1-  Protection rating of the covering.

2-  Symbol for power supply line:
1~:single 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.

- 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 stand-by until its temperature returns
within the allowed limits).

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

9- Technical specifications for power supply line:

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

= 1, . Maximum current absorbed by the line.
- 1, 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.

OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE:

- seetable 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (if present on the top cover of the welding machine)
USE AT 20°C, it gives, for each diameter (@ ELECTRODE), the number
of weldable electrodes within an interval of 10 minutes (ELECTRODES
10 MIN) at 20°C with a pause of 20 seconds for each electrode change;
this datum is given also in percentage (%USE) which is the value in
comparison with the maximum number of weldable electrodes.

- ELECTRODE HOLDER CLAMP: see table 2 (TAB.2)
The weight of the welding machine is given in the table 1 (TAB.1)

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
The unit is comprised of power modules which have been developed on
a specially printed circuit designed to maximise reliability and reduce
maintainance.

Fig.B
Power supply input (1~), rectifier group and balancing capacitors.
Transistors and drivers switching bridge (IGBT).
It turns the mains rectified voltage into high frequency alternate
voltage and permits power regulation according to the current/

1-
2-

voltage of the weld to be done.

High frequency transformer: the primary windings are fed by the
voltage converted by Block 2, it has the function of adapting voltage
and current to the values required by the arc welding procedure and,
simultaneously, isolates the welding circuit from the mains.
Secondary rectifier bridge with inductance: this changes the
alternate voltage/current supplied by the secondary windings into
continuous current/voltage at a low wave-length.

Electronic and regulation board: this instantly checks the value of the
welding current against that selected by the user, it modulates the
commands of the IGBT drivers, which control Regulation. Determines
the dynamic response of the current while the electrode melts
(instantaneous short circuits), and supervises the safety systems.

CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

WELDING MACHINE
at the front:

Fig.C

Encoder (1) selection and adjustment of the welding parameters; it
enables adjustment even during welding.
Operating modes and parameters:
First function on short press of encoder (1):
In MMA selection and setting of ARC “Arc Force” HOT “Hot
Start”and |, “output current”.
Second function on prolonged press of encoder (1):
After prolonged pressing, selection takes place via encoder (1)
among MMA, MMA VRD and TIG LIFT 5,{5 cyclically with flashing
indication on the display (2) of the mode.
To exit this adjustment procedure, encoder pressing is necessary.
Hot Start (on display”HDf-”):
Adjustment parameter of the initial overcurrent (adjustment
0-100%); the display shows the percentage increase as to the value
of the pre-selected welding current. This adjustment facilitates the
electric arc strike.
Arc Force (on display ”R,— c"):
Adjustment parameter of the dynamic overcurrent (adjustment
0-100%); the display shows the percentage increase as to the value
of the pre-selected welding current. This setting improves welding
fluidity and prevents the electrode from sticking to the metal piece.
VRD (on display “\/RD"):
Reduction device of the loadless output voltage (on-off selection)
with indication on the display (2). The VRD device is enabled if the
“VRD" icon appears on the display, the device is not active without
theicon.
This device increases operator safety when the welding machine is
on but not in the welding mode.
RESET PARAMETERS:
For this specific function, you can access it keeping the encoder (1)
pressed during start-up of the welding machine (with main switch
closure).
Switching on and keeping the encoder selection (1) pressed, the
Reset mode activates and RES OFF is displayed, rotating the encoder
(1) you alternatively select ON / OFF.
You can exit this selection/setting by prolonged pressing the
encoder selection (1), confirming selection of Reset and therefore
with start-up of the board.
Instead, with a single, short press of the encoder selection (1), you
enter the setting menu of the current ranges where you can set the
current reduction class (CL1 high current, CL2 low current), rotating
the encoder (1) you alternatively select CL1/CL2.
To confirm and start the board, prolonged press the encoder
selection (1).
Display:

1-

It indicates output voltage on quick couplings (3) and (4).
Alarm icon "ﬁ”: normally off, when on it indicates the welding
machine is blocked (the machine remains on without supplying
power) due to intervention of one of the following guards:
Protection against line overvoltage: the voltage is outside the
range +/- 15% compared to the plate value. Alarm on display
“AL.3".

Protection against line undervoltage: the voltage is outside
the range +/- 15% compared to the plate value. Alarm on display
“AL.4".

ATTENTION: Exceeding the upper limit, stated above, will
seriously damage the device.

- ANTI STICK protection: the electrode is stuck to the material to



weld, you can remove it manually.
Resetting to normal is automatic.
Alarm icon ”&" + thermal protection icon ” :an excess
temperature has been reached inside the welding machine.
Resetting to normal operation is automatic. Alarm on display
“AL.2".

Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable.
Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable.

3-
4-

Back panel
Fig.D
1- Mains cable with E.E.C. 2p plug + (D).
(For the “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” model the cable has no plug).
2-  General luminous switch O/OFF - I/ON.

5.INSTALLATION

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.

PREPARATION
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in
the package.
Assembling the return cable-clamp
Fig. E

Assembling the welding cable-electrode holder clamp
Fig.F

HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE
All the welding machines described in this manual must be lifted using
the handle.

POSITION OF THE WELDING MACHINE

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

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

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

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:

- TypeA( ) for single phase machines;
) 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 = 0.17 ohm (200A).

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

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

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

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

- PLUG AND OUTLET:

- The 230V model is fitted at the factory with a power supply cable
and normalised plug, (2P +T) 16A/250V .
It can therefore be connected to 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.
Forwelding machines without a plug (115/230V models), connect
a normalised plug (2P + T) - having sufficient capacity- to the power
cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic
circuit-breaker; the special earth terminal should be connected to
the earth conductor (yellow-green) of the power supply line. Table
(TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen
according to the max. nominal current supplied by the welding
machine, and the nominal voltage of the main power supply.

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

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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.

MMA WELDING

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

WELDING OPERATIONS WITH DIRECT CURRENT

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

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

Connecting the welding current return cable

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

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

Warnings:

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

The welding cables should be as short as possible.

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

o

. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

It is indispensable to refer to the electrode manufacturer's instructions
regarding the correct polarity and the optimal welding current
(generally, these instructions are outlined on the packaging of the
electrodes).

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



@ Electrode (mm) YVeIding current (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

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

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

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.

ATTENTION: 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 (Fig. G).

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.H

TIG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

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

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.

An electrode with 2% Cerium (grey band) is normally used for TIG DC
welding with electrode at the (-) pole.

The tungsten electrode must be axially sharpened using a grinding
wheel, see FIG. M; make sure the tip is perfectly concentric to prevent
arc deviation. 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.

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. Filler metal is not needed
when welding suitably prepared thin material (up to about 1 mm) (FIG.
N).

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

Procedure (LIFT strike)

- Use the knob to adjust the welding current to the required rate; adjust
this value during welding to adapt to the actual heat transfer required.

- Make sure the gas is flowing correctly.
The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode
from the workpiece. This strike mode causes less electric-irradiated
disturbances and reduces tungsten inclusions and electrode wear to a
minimum, rest the tip of the electrode on the piece, with light pressure
and lift the electrode by 2-3mm with a few seconds delay, thereby
obtaining arc strike. Initially, the welding machine supplies current |
and after a few seconds, the welding current set will be supplied.

BASE

- Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

7. MAINTENANCE

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

8.TROUBLESHOOTING

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

Check that the welding current, which is regulated by the
potentiometer with a graduated amp scale, is correct for the diamter
and electrode type in use.

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

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

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

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

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

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

Protective gas must be of appropriate type (Argon 99.5%) and quantity.
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MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE.

1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione
a vuoto fornita della saldatrice pud 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

QEAREO®X®

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

I campi

apparecchiature mediche (es

metalliche etc.).

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

I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale. Non

@ assicurata la rispondenza ai lim i base relativi all'esposizione

umana ai campi elettr ici in ambi d

ici

interferire con alcune
Pace-maker, respiratori, protesi

elettr

ico.

Loperatore deve utilizzare le seguentl procedure in modo da ridurre
I’ ai campi elettr g i

- F|ssare 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.

prima di sostituire i particolari d’usura della torcia.

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

La saldatrice deve essere c ad un si

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

m Tuci
esclusi

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

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

Non lasciare oggetti ferr
saldatura.

ici in pr a del circuito di

Assicurarsi che la presa di ali
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 i che c

sia corret

b

Di

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice ddisfa i requisiti dello tecnico di
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & assicurata la rispond alla ¢ ibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente

d=20cm (Fig. 1)

dard

o che abbi C prodotti infi bili 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 (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 si ico per la val 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).

POL0O®

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

Cio é nor ibil 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
UNIEN 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) ugualeo magglore a85dB(A), e obbligatorio I'uso
diad i mezzi di pi dividuale (Tab. 1).

ind,

collegati a una rete di a bassa che ali
gli edifici per I'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico
- In spazi confinati
- In presenza di matenall |nﬁammab|I| o esplodenti
DEVONO essere pr da un
esperto” ed guiti pre con la pr 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 puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite ibil
E necessario che un coordi e esperto gua 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”.

R hil
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RISCHI RESIDUI
- USO IMPROPRIO: é pericolosa l'utilizzazione della saldatrice per
qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione
di tubazioni dalla rete idrica).
- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della
saldatrice.



2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

Le caratteristiche di questo sistema di regolazione (INVERTER), quali
alta velocita e precisione della regolazione, conferiscono alla saldatrice
eccellenti qualita nella saldatura di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).
La regolazione con sistema ‘inverter” allingresso della linea di
alimentazione (primario) determina inoltre una riduzione drastica
di volume sia del trasformatore che della reattanza di livellamento
permettendo la costruzione di una saldatrice di volume e peso
estremamente contenuti esaltandone le doti di maneggevolezza e
trasportabilita.

ACCESSORI FORNITI SU RICHIESTA:
- Kit saldatura MMA.
- Kit saldatura TIG.

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono

riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

1- Grado di protezione dellinvolucro.

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

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : 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 puo 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 rientri
nei limiti ammessi).

A/N-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di

saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= |, o COrTente massima assorbita dalla linea.

- 1,4 Corrente effettiva di alimentazione.

10- -==: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per
la protezione della linea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

ALTRI DATI TECNICI
- SALDATRICE:
- vedi tabella 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (se presente sul mantello della saldatrice).
USE AT 20°C, esprime per ogni diametro (@ ELECTRODE) il numero
di elettrodi saldabili in un intervallo di 10 minuti (ELECTRODES 10
MIN) a 20°C con pausa di 20 secondi per ogni cambio elettrodo;
questo dato é indicato anche in valore percentuale (%USE) rispetto
al numero massimo di elettrodi saldabili.
- PINZA PORTAELETTRODO: vedi tabella 2 (TAB.2)
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB.1)

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
La saldatrice é costituita essenzialmente da moduli di potenza realizzati

su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e

ridotta manutenzione.

Fig.B

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

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

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

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

5- Elettronica di controllo e regolazione: controlla istantaneamente
il valore dei transitori di 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.

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

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
SALDATRICE

sul lato anteriore:
Fig. C
1- Encoder (1) selezione e regolazione dei parametri di saldatura;
permette la regolazione anche durante la saldatura.
Modi e parametri di funzionamento:
- Prima funzione su premuta breve encoder (1):
In MMA ?:' selezione e impostazione ARC “Arc Force” HOT “Hot
Start”e |, “corrente uscita”
Seconda funzione su premuta prolungata encoder (1):
Dopo premuta prolungata la selezione avviene tramite encoder (1)
tra MMA, MMA VRD e TIG LIFT ﬁ ciclicamente con indicazione
lampeggiante sul display (2) del modo.
Per uscire da questa procedura di regolazione & necessaria la
pressione dell'encoder.
Hot Start (su display"HD}-")z
Parametro di regolazione della sovracorrente iniziale (regolazione
0-100%) con indicazione sul display dellincremento percentuale
rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata. Questa
regolazione facilita I'innesco dell'arco elettrico.
Arc Force (su display"F,',- C”):
Parametro di regolazione della sovracorrente dinamica (regolazione
0-100%) con indicazione sul display dellincremento percentuale
rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata. Questa
regolazione migliora la fluidita della saldatura ed evita l'incollamento
dell'elettrodo al pezzo.
VRD (su display“\/ RID"):
Dispositivo di riduzione della tensione d'uscita a vuoto (selezione on-
off) con indicazione sul display (2). Il dispositivo VRD ¢ attivo se icona
“VRD" appare nel display, il dispositivo non e attivo senza icona.
Questo dispositivo aumenta la sicurezza dell'operatore quando la
saldatrice & accesa ma non in condizione di saldatura.
RESET PARAMETRI:
A tale specifica funzione é possibile accedere tenendo premuto
I'encoder (1) durante l'accensione della saldatrice (con chiusura
interruttore generale).
Accendendo e tenendo premuto I'encoder selezione (1) si attiva
la modalita Reset e si visualizza RES OFF, ruotando l'encoder (1) si
seleziona ON / OFF alternativamente.
Da questa selezione/impostazione si esce premendo a lungo
I'encoder selezione (1) confermando la selezione Reset e con 'avvio
quindi della scheda.
Eseguendo invece una singola pressione breve dell'encoder
selezione (1) si entra nel menu di impostazione dei range di corrente
dove, siimposta la classe di riduzione corrente (CL1 high current, CL2
low current), ruotando I'encoder (1) si seleziona alternativamente
CcL1/cL2.
Per confermare ed avviare la scheda premere a lungo I'encoder
selezione (1).
2- Display:

Indica presenza tensione in uscita su prese rapide (3) e (4).
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A

Icona allarme “ jjpy ” : normalmente spento, quando acceso indica
il blocco della saldatrice (la macchina rimane accesa senza erogare
corrente) per l'intervento di una delle seguenti protezioni:
- Protezione per sovra tensione di linea: la tensione é fuori dal
range +/- 15% rispetto al valore di targa. Allarme su display “AL.3".
- Protezione per sotto tensione di linea: la tensione ¢ fuori dal
range +/- 15% rispetto al valore di targa. Allarme su display “AL.4".
ATTENZIONE: Superare il limite di tensione superiore, sopra
citato, danneggera seriamente il dispositivo.
- Protezione ANTI STICK: l'elettrodo si & incollato al materiale da
saldare, & possibile la rimozione manuale.
I ripristino della normalita & automatico.

Icona allarme ”jjpy” + lcona protezione termica "@_
” ¢ allinterno della saldatrice si & raggiunta una temperatura
eccessiva. |l ripristino della normale funzionalita & automatico.
Allarme su display “AL.2”.

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

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

”

sul lato posteriore :
Fig.D
1- Cavo dialimentazione con spina C.EE. 2p + (@)4
(Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" il cavo & privo di spina).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

5.INSTALLAZIONE

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.

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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig.F

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

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.

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

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:

- TipoA( ) per macchine monofasi;

) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si
consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della

- TipoB(

rete di alimentazione che presentano unimpedenza minore di:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

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

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

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

SPINA E PRESA:

- Ilmodello 230V é dotato in origine di cavo di alimentazione con una
spina normalizzata, (2P +T) 16A/250V.

Puo quindi essere collegato ad una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; l'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.

La tabella (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla massima corrente nominale
erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.
Per le saldatrici sprovviste di spina (modelli 115/230V)
collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P +
T) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di
fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra
deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della
linea di alimentazione. La tabella (TAB.1) riporta i valori consigliati
in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima
corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale
di alimentazione.

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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.

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

OPERAZIONI DI SALDATURA IN CORRENTE CONTINUA

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 piti vicino possibile al giunto in esecuzione.

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

Raccomandazioni:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se

presenti), per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario

si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro
rapido deterioramento e perdita di efficenza.

Utilizzare i cavi di saldatura pit corti possibile.

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

6. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

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

@ Elettrodo (mm) Co-rrente di saldatura (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Tenere presente che a parita di diametro d'elettrodo valori elevati di
corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature
in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate correnti pili basse.

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

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 |'arco.

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 pilu costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;
ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento
dovra essere di circa 20-30 gradi (Fig.G).

Alla fine del cordone di saldatura, portare l'estemita dell'elettrodo

leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra

del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare rapidamente

I'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo spegnimento dell’arco.

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig.H

SALDATURA TIG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

La saldatura TIG & un procedimento di saldatura che sfrutta il calore
prodotto dall'arco elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un
elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il pezzo da saldare. Lelettrodo
di Tungsteno e sostenuto da una torcia adatta a trasmettervi la
corrente di saldatura e proteggere 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.
L).

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

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

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

E indispensabile per una buona saldatura impiegare I'esatto diametro di
elettrodo con l'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 Tmm ca.) non serve materiale
d'apporto (FIG. N).

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

Procedimento (innesco LIFT)

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

- Verificare il corretto efflusso del gas.

L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e

I'allontanamento dell'elettrodo di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale

modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al

minimo le inclusioni di tungsteno e l'usura dell’elettrodo, appoggiare
la punta dell'elettrodo sul pezzo, con leggera pressione e sollevare

I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo, ottenendo cosi

l'innesco dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente Iy,

dopo qualche istante, verra erogata la corrente di saldatura impostata.

Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente l'elettrodo dal

pezzo.

7. MANUTENZIONE

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

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 dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice

e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e

raddrizzatore mediante un getto d‘aria compressa secca (massimo

10bar).

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

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

serrate ed i cablaggi non presentino danni allisolamento.

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, regolata tramite il potenziometro con

riferimento alla scala graduata in ampere, sia adeguata al diametro e al

tipo di elettrodo utilizzato.

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

- Non sia acceso il led giallo segnalante lintervento della sicurezza

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;

in caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita del
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ventilatore.
- Controllare la tensione di linea: se il valore é troppo alto o troppo basso
la saldatrice rimane in blocco.
Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in
tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.
- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,
particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente
collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
Vernici).
Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99.5%) e nella giusta
quantita.

(FR) |

MANUEL D’INSTRUCTIONS

ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE,
LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LA SOUDURE A LARC

Lopérateur doit étre informé de fagon adéquate sur I'utilisation en

toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés

aux procédés de soudage a l'arc, les mesures de précaution et les

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
d alarc:l [} et utilisation »).

9

- 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 controdle et de réparation.

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

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

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

- S'assurer que la prise dali ion est correc reliée a la
terre.

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

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

2 VA

- Ne pas souder sur emballages, reC|p|ents ou tuyauteries

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 lanorme 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 per 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).

HO®AOG®

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

Ces champs électr gnéti 1 de créer des interférences

avec certains appareils medlcaux (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 professwnnel La conformité aux Ilmltes de base
relatlvesa I'exp h ine aux champs électr gnétiq en
d 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 l'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 ferr
soudage.

Distance minimale d=20cm (Fig. I).

/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

étiques a pr é du circuit de

électr g jue dans les immeubles domestiques et dans ceux

ouayant ¢ des produits infl liquidesou g

- 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 d’air adé des locaux ou installer a
proximité de I’arc des apparells assurant I'élimination des fumées
de dage; une éval ique des limites d’exposition
aux fumées de soudage en fonctlon 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).

PO0L0®

s

- Prévoiruni électrique de l'électrode, de la piéce
en cours de trai et des é lles parties métalliques se
t a proximité (accessibles). Cet isol. est général

assuré au moyen de gants, de chaussures de sécurité et autres
spécifiquement prévus, ainsi que de plate-formes ou de tapis
isolants.

- Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes
ala norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou

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 a l'approbation préalable d’un "Resp bl
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 l'opérateur en position surélevée est interdit,
sauf en cas d’utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec pl s postes de d 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.
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Il est néc qu’un coordi expert exécute le mesurage
instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut
adopter des mesures de protection comme l'indique le
point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a
I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

RISQUES RESIDUELS
- UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d’utiliser le poste
de soudage pour d’autres applications que celles prévues (ex.
décongélation des tuyauteries du réseau hydrique).
- llestinterdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du
poste de soudage.

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc,
spécifiquement congue pour le soudage MMA en courant continu (CC) .
Les caractéristiques spécifiques de ce systéme de régulation (INVERSEUR),
parmilesquelles une vitesse élevée et une grande précision de régulation,
permettent d'obtenir des soudages d'une qualité optimale avec les
d'électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques).

Le réglage par systeme “Inverseur” a l'entrée de la ligne d'alimentation
(primaire) signifie également une réduction draconienne du volume du
transformateur et de la réactance de mise a niveau, et donc la réduction
du volume et du poids du poste de soudage, facilitant le déplacement et
le transport de cette derniére.

ACCESSOIRES FOURNIS SUR DEMANDE :
- Kit soudage MMA.
- Kit soudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D’INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste

de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la

signification suivante:
Fig. A

1- Degré de protection de la structure.

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

3- Symbole S: indique quiil est possible deffectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de
choc électrique (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.

- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre

distribués par la machine durant le soudage.

- X: Rapport dintermittence: 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 (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%).

- 1, courant maximal absorbé par la ligne.

- |, courant d'alimentation efficace.

10- == :Valeur des fusibles 8 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
l'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.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:
- POSTE DE SOUDAGE:

- voir tableau 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (s'il est présent sur le capot du poste de soudage).
USE AT 20°C, exprime pour chaque diameétre (@ ELECTRODE) le
nombre délectrodes soudables dans un intervalle de 10 minutes
(ELECTRODES 10 MIN) a 20°C avec une pause de 20 secondes pour
chaque changement d’électrode; cette donnée est aussi indiquée en
pourcentage (%USE) par rapport au nombre maximum d'électrodes
soudables.

- PINCE PORTE-ELECTRODE: voir tableau 2 (TAB.2)
Le poids du poste de soudure est indiqué au 1 (TAB.1)

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

La poste de soudage est essentiellement constituée d'un module

de puissance et d'un module de réglage/contrdle réalisés sur circuit

imprimé et optimisés pour obtenir le maximum de fiabilité et le minimum
d'entretien.
Fig.B

1- Entrée de la ligne d‘alimentation (1~), groupe redresseur et
condenseurs de courants vagabonds.

2-  Pont switching a transistors (IGBT) et drivers: il commute la tension
de ligne redressée en tension alternée a haute fréquence et effectue
le réglage de la puissance en fonction du courant/tension de
soudage demandé.

3-  Transformateur a haute fréquence: le bobinage primaire est alimenté
par la tension convertie par le bloc 2; il a pour fonction d’adapter la
tension et le courant aux valeurs nécessaires au soudage a l'arc et,
en méme temps, d'isoler galvaniquement le circuit de soudage de la
ligne d'alimentation.

4-  Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement et
capteur du courant de soudage: il commute la tension/courant
alternée fournie par le bobinage secondaire en courant/tension
continu trés peu ondulatoire.

5-  Platine électronique et de réglage: controle instantanément la valeur
du courant de soudage et la compare avec la valeur déterminée par
l'opérateur; module les impulsions de commande des drivers des
IGBT qui effectuent le réglage. Entraine la réponse dynamique de
courant durant la fusion de I'électrode (courts-circuits instantanés) et
geére les systémes de sécurité.

Controle les compteurs pour le gaz et les rampes de courant.
Controle les entrées et sorties.

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE CONNEXION
POSTE DE SOUDAGE

sur le coté antérieur :

Fig.C
1- Encodeur (1) pour la sélection et le réglage des paramétres de

soudage ; réglable méme pendant le soudage.
Modes et paramétres de fonctionnement :

Premiére fonction sur une courte pression de I'encodeur (1) :
Dans MMA ?:' sélection et paramétrage ARC « Arc Force » HOT
«Hot Start » et |, « courant de sortie ».
Deuxieme fonction sur une pression prolongée de I'encodeur (1) :
Une pression prolongée permet de sélectionner par I'encodeur
(1) entre MMA, MMA VRD et TIG LIFT selon le cycle avec un
indicateur clignotant sur I'écran (2) de mode.
Pour quitter cette procédure de réglage, la pression de I'encodeur
est nécessaire.
Hot Start (sur I'écran « Hof- »):
Le paramétre de réglage de la surintensité initiale (réglage 0+-
100%) est indiqué a I'écran par incrémentation proportionnelle a la
valeur du courant de soudage présélectionnée. Ce réglage facilite
I'amorgage de l'arc électrique.
Arc Force (sur I'écran « [~ = »):
Le paramétre de réglage de la surintensité dynamique (réglage 0+-
100%) est indiqué a I'écran par incrémentation proportionnelle a la
valeur du courant de soudage présélectionnée. Ce réglage améliore
la fluidité du soudage et évite le collage de I'électrode a la piece.
VRD (sur I'écran « \J R D » :
Dispositif de réduction de la tension de sortie a vide (sélection
marche-arrét) avec indicateur a I'écran (2). Le dispositif VRD est actif
sil'icone « VRD » apparait a I'écran, |'appareil n'est pas actif sans icone.
Ce dispositif augmente la sécurité de l'opérateur quand le poste de
soudage est allumé, mais n'est pas en condition de soudage.
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REINITIALISATION DES PARAMETRES :

Cette fonction spécifique peut étre accédée en tenant appuyé la
touche de I'encodeur (1) pendant l'allumage du poste de soudage
(avec fermeture de l'interrupteur général).

Allumez et tenez enfoncé la sélection de I'encodeur (1) pour activer
le mode Reset et afficher RES OFF. Tournez l'encodeur (1) pour
sélectionner la marche/arrét ON / OFF.

Vous pouvez quitter ce paramétrage par une pression prolongée de
la sélection de I'encodeur (1) pour confirmer la réinitialisation (Reset)
et démarrer la carte.

Sinon, une simple pression courte sur la sélection de I'encodeur (1)
permet d'accéder au menu de paramétrage de la plage de courant
ou, la classe de réduction du courant (CL1 courant élevé, CL2
courant faible) peut étre paramétrée en tournant I'encodeur (1) pour
sélectionner CL1/CL2.

Confirmez et démarrez la carte par une pression prolongée sur la
sélection de I'encodeur (1).

2- Lécran:

Indique la présence de tension en sortie sur la prise rapide (3) et (4).

Icone alarme « ygy » : normalement éteint, si allumé ceci indique

que le poste de soudage est bloqué (la machine reste allumée

sans envoyer de courant) pour l'intervention d'une des protections
suivantes :

- Protection pour ligne en excés de tension : la tension est hors de
la plage +/- 15% par rapport a la valeur de la plaque. Alarmes sur
écran « AL.3 ».

- Protection pour ligne en manque de basse : la tension est hors
de la plage +/- 15 % par rapport a la valeur de la plaque. Alarmes
sur écran « AL.4 ».

ATTENTION : L'appareil sera gr | ésila

supérieure est dépassée.

- Protection ANTI STICK : |‘électrode est collée au matériau a
souder, vous pouvez la retirer a la main.

Le retour a la normale est automatique.

- lcone alarme « ygy » + Icéne protection thermique « @- »:
dans le poste de soudage si la température atteinte est excessive.
Les fonctionnalités normales reprennent automatiquement.
Alarmes sur I'écran « AL.2 ».

3- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
4- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
panneau arriére

Fig.D
1- Cable d'alimentation avec fiche CE.E.2p + (@).

(Dans le modéle "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC", le cable n'a pas de

fiche).

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

5.INSTALLATION

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.

INSTALLATION

Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage cable de retour - pince
Fig.E

A bl cable de dage - pince porte-électrode
Fig.F

MODALITE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel doivent étre soulevés
avec la poignée.

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a
l'ouverture d’entrée et de sortie de l'air de refroidissement (circulation
forcée par ventilateur, si prévu); sassurer qu‘aucune poussiére

conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est aspirée.
Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

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

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:

- TypeA( ) pour machines monophasées;

) 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 = 0.17 ohm (200A).

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

En cas de raccordement de ce dernier a un réseau d‘alimentation
publique, l'installateur ou I'utilisateur sont tenus de vérifier la possibilité
de branchement du poste de soudage (s'adresser si nécessaire au
gestionnaire du réseau de distribution).

- Sauf indication contraire (MPGE), les postes de soudage sont
compatibles avec les groupes électrogenes pour variation de la tension
d'alimentation jusqu’a + 15%.

Pour une utilisation correcte, le groupe électrogéne doit étre a plein
régime pour connecter l'inverseur.

- TypeB(

FICHE ET PRISE:

- Le modéle 230V est équipé d'un cable d’alimentation avec fiche
normalisée (2P +T) 16A/250V.

Il peut donc étre connecté a une prise secteur munie de fusibles
ou d'un interrupteur automatique; la borne de terre prévue doit
étre branchée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne
d‘alimentation.

Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction
du courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la
tension nominale d'alimentation.

- Pour les postes de soudage dépourvus de fiche
(modéles115/230V) brancher une fiche normalisée (2P+T) 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 ampéres, des fusibles retardés de ligne
sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué par le
poste de soudage et de la tension nominale d‘alimentation.

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

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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 cébles de
soudage (en mm?) en fonction du courant maximal distribué par le poste
de soudage.

OPERATIONS DE SOUDAGE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées au pole
positif (+) du générateur, a I'exception des électrodes acides, lesquelles
doivent étre connectées au pole négatif.
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OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU

C ion cable de dage/pince porte-électrode

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

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

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

Recommandations:

Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises

rapides (si prévues) pour garantir un contact électrique parfait; dans

le cas contraire, les connecteurs risquent de surchauffer et de se
détériorer rapidement, entrainant une perte d'efficacité.

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

Référez-vous aux indications du fabricant des électrodes pour connaitre
la polarité correcte et le courant optimal de soudage (généralement ces
indications sont indiquées sur I'emballage des électrodes).

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

o

@ Electrode (mm) Cn.urant de soudage (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Rappelez-vous qu'avec un méme diametre d'électrode, les valeurs
élevées de courant seront utilisées pour des soudages a plat, tandis
que pour des soudages a la verticale ou en hauteur, il faudra utiliser des
courants plus faibles.

Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées,
outre que par l'intensité de courant choisie, par les autres paramétres
de soudage comme la longueur de l'arc, la vitesse et la position
d'exécution, le diamétre et la qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, maintenir les électrodes a l'abri de I'humidité,
protégées par les emballages ou les récipients prévus a cet effet).

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 |'arc.

ATTENTION : NE PAS TAPOTER l|électrode sur le morceau ; on

risquerait d'en endommager l'enrobage ce qui rendrait 'amorgage de

I'arc difficile.

Dés que I'arc est amorcé, essayer de maintenir une distance du morceau

équivalente au diameétre de Iélectrode utilisée et maintenir cette

distance la plus constante possible durant I'exécution du soudage ;
rappeler que l'inclinaison de I'électrode dans le sens de |'avancement
devra étre d'environ 20-30 degrés (Fig.G).

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

ASPECTS DU CORDON DE SOUDAGE
Fig.H

SOUDAGE TIG : DESCRIPTION DU PROCEDE

Le soudage TIG est un procédé de soudage qui utilise la chaleur produite
par l'arc électrique qui est amorcé, et maintenu, entre une électrode
infusible (Tungsténe) et le morceau a souder. Lélectrode de Tungsténe
est soutenue par une torche adaptée a y transmettre le courant de
soudage et a protéger |'électrode et le bain de soudage contre l'oxydation

atmosphérique par un flux de gazinerte (normalement Argon : Ar 99.5 %)
qui sort du gicleur céramique (FIG. L).

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 pole (-) on utilise
généralement une électrode avec 2 % de Cérium (bande colorée grise).
Lélectrode de Tungstene doit étre taillée en pointe de fagon axiale a
la meule, voir FIG. M, en prenant soin que la pointe soit parfaitement
concentrique pour éviter des déviations de l'arc. Le meulage doit
impérativement étre effectué dans le sens de la longueur de Iélectrode.
Cette opération devra étre répétée régulierement en fonction de 'emploi
et de l'usure de Iélectrode ou quand celle-ci a été accidentellement
contaminée, oxydée ou employée de facon non correcte.

Pour un bon soudage, utilisez le diamétre exact d'électrode avec le
courant exact, voir tableau (TAB. 3).

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

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

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

Procédé (amorgage LIFT)

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

Vérifier le flux correct du gaz.

L'allumage de l'arc électrique s'effectue en mettant en contact et en
éloignant I'électrode de tungsténe du morceau a souder. Ce mode
d'amorcage entraine moins de perturbations par rayonnements
électriques et réduit au minimum les inclusions de tungstene et |'usure
de I'électrode. Posez la pointe de I'électrode sur le morceau, exercez
une légere pression et soulevez I'électrode de 2 a 3 mm avec quelques
instants de retard, pour obtenir ainsi I'amorgage de l'arc. Le poste de
soudage envoie initialement un courant I, apres quelques instants, il
enverra le courant de soudage programmé.

Pour interrompre le soudage, soulever rapidement |‘électrode du
morceau.

7.ENTRETIEN

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

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

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

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

Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction
de l'utilisation et du niveau d'empoussiérement des lieux, l'intérieur
de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur, la
réactance et le redresseur au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max.
10bars).

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

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

- Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant
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afond les vis de fixation.
- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.
Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que
ces derniers n'entrent pas en contact avec des parties en mouvement
ou des parties qui peuvent atteindre des températures élevées. Gainer
tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute
tension et les branchements des transformateurs secondaires en basse
tension.
Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

8. RECHERCHE DES PANNES

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

D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE :

Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiométre, avec

référence a I'échelle graduée en ampéres, corresponde au diamétre et

au type délectrode utilisé.

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

cas contraire la panne réside normalement dans la ligne d'alimentation

(cables, prise et/ou fiche, fusibles, etc.).

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

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

- Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse

entraine le blocage du poste de soudage.

Controler qu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est

le cas, procéder a |'élimination de l'inconvénient.

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

- Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans la
juste quantité.

(ES) |

MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION !ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE
EL MANUAL DE INSTRUCCIONES.

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 proced de soldad por arco, las
relativas medidas de proteccion y los proc de emergencia

Ve VA

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que

C gan o hayan c productos inflamables liquidos o
gaseosos.
- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disol

clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

No soldar en recipientes a presion.

Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (Ej.

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 atico

para la valoracion de los limites de exposicion a los humos de

soldadura en funcién de su composicion, concentracion y duracion

de la exposicion.

- Mantenerla bombuna protegida de fuentes de calor, incluso de los
rayos solares (si se utiliza).

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo,

la pieza en ibles partes as puesta a tierra
colocadas en las cercanias (acce5|hles)
Esto normal se consig dolosg calzado, cascos

e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de
plataformas o tapetes 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 oblig. io el uso de dios de
proteccion personal (Tab. 1).

LO®AOGO®

- Elpasode lacorriente de soldadura hace que se produzcan campos

electr éticos (EMF) localizad: del circuito de
soldadura.
Los campos elect gnéticos p interferir con algunos

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

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion de la soldadora.

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

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

- La conexion 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 alimentacién
antes de sustituir los el desg dos del sopl
Hacer la i ion eléctrica resp do las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse exclusi a un si de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a la tierra de proteccion.

Esta soldad satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con
objetivos profi I No se g el cumplii de los
limites de base relativos a la exposmon humana a los campos

0s en ico.

electr

d. "

El operador debe los sigui proc parareducir
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, dos o apoyados en la soldadora (di: ia
minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.
Distancia minima d=20cm (Fig. ).

- No utilizar la soldadora en ambi humedos o mojados o bajo la
lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o ¢ i mal (‘
realizadas.

- Aparato de clase A:
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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 ali ion de baja ion que ali

los edificios para el uso doméstico.

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
- LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica
- En espacios cerrados
- En presencia de materiales inflamables o explosivos
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un“Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas
preparadas para efectuar las necesarias intervenciones en caso de
emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se
describen en 7.10; A-8; A.10. de la norma “EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras el op esté
del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con
varias soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas
eléctricamente se puede generar una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes diferentes, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar
medidas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma“EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

RIESGOS RESTANTES
USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacién de la soldadora para
cualquier elaboracién diferente de la prevista (Ej. descongelacion
de tuberias de la red hidrica).
Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la
soldadora.

.INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

Las caracteristicas especificas de este sistema de regulacion (INVERTER),
como alta velocidad y precision de la regulacién, confieren a la soldadora
excelentes cualidades en la soldadura de todos los electrodos revestidos
(ratilos, acidos, basicos).

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

N

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:
- Kit de soldadura MMA.
- Kit de soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig. A

1- Grado de proteccion del envoltorio.

2- Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tension alterna monofasica;

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

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 méquinas 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- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio.

- L,/U,: Corriente y tensién correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
X : Relacién 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 (Ej. 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y asi
sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de
chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervencion de
la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta
que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).
A/V-A/V: Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura
(minimo - méaximo) a la correspondiente tension de arco.
9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacién:

- U,:Tension alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora /

limites admitidos +10%):

= | . COrriente maxima absorbida por la linea.

- |, Corriente efectiva de alimentacién
10- == : 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 indicacién del significado de
los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la
soldadora en su posesion deben controlarse directamente en la chapa de
la misma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA:
- veatabla 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (si estd presente en el panel de cobertura de la
soldadora).
USE AT 20°C, expresa para cada didmetro (@ ELECTRODE) el nimero
de electrodos que se pueden soldar en un intervalo de 10 minutos
(ELECTRODES 10 MIN) a 20°C con pausa de 20 segundos para cada
cambio de electrodo; este dato se indica también en valor porcentual
(%USE) respecto al nimero méaximo de electrodos que se pueden
soldar.
- PINZA PORTAELECTRODO: vea tabla 2 (TAB. 2)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

La soldadura esta constituida esencialmente por un médulo de potencia

y un médulo de regulacién/control, realizados sobre circuito estampado y

optimizado para obtener la maxima fiabilidad y reducido mantenimiento.

Fig.B

1- Entrada linea de alimentacién (1~),
condensadores de nivelacion.

2- Puente de enchufe a transistors (IGBT) y drivers: conmuta la tension
de linea rectificada en tension alterna, a alta frecuencia y efectta
la regulacion de la potencia, en funcion de la corriente/tension de
soldadura solicitada.

3- Transformador de alta frecuencia: la bobina primaria viene
alimentada con la tension convertida por el bloque 2; tiene la
funcion de adaptar tension y corriente a los valores necesarios para
el procedimiento de soldadura al arco y, contemporaneamente,
de aislar galvanicamente el circuito de soldadura, de la linea de
alimentacion.

4- El puente rectificador secundario con inductancia de nivelacion
y sensor de la corriente de soldatura conmuta la tensién/corriente
alterna suministrada por la bobina secundaria, en corriente/tension
continua, a bajisima ondulacién.

5- Electronica de control y regulaciéon: controla instantaneamente
el valor de la corriente de soldadura y la confronta con el valor
impuesto por el operador; modula los impulsos de mando de
los drivers de los IGBT que efectuan la regulacion. Determina la
respuesta dindmica de la corriente durante la fusién del electrodo
(cortocircuitos instantdneos) y supervisa los sistemas de seguridad.

grupo rectificador 'y

DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
SOLDADORA
en el lado anterior:
Fig. C
1-  Encoder (1) seleccién y regulacion de los parametros de soldadura:
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3-
4-

permite la regulacion también durante la soldadura.

Modos y parametros de funcionamiento:

Primera funcion si se pulsa brevemente el encoder (1):

En MMA 7':' seleccion y configuracion de ARC “Arc Force” HOT
“Hot Start"y |, “corriente salida”.

Segunda funcién si se pulsa de manera prolongada el encoder (1):
Después de pulsar de manera prolongada, la seleccion se realiza
mediante encoder (1) entre MMA, MMA VRD y TIG LIFT
ciclicamente con indicacién parpadeante en el display (2) del
modo.

Para salir de este procedimiento de regulacion es necesario la
presion del codificador.

Hot Start (en display ”Hof-”):

Parametro de regulacion de la sobrecorriente inicial (regulacién
0-100%) con indicacién en el display del incremento en porcentaje
con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
preseleccionado. Esta regulacion facilita el cebado del arco eléctrico.
ArcForce (en display “}= = c”):

Parametro de regulacién de la sobrecorriente dinamica (regulaciéon
0-100%) con indicacién en el display del incremento en porcentaje
con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
preseleccionado. Esta regulacion mejora la fluidez de la soldadura y
evita el encolado del electrodo a la pieza.

VRD (en display “\/ R D"):

Dispositivo de reduccion de la tension de salida en vacio (seleccion
on-off) con indicacion en pantalla (2). El dispositivo VRD esta activo si
el icono “VRD" aparece en el display, el dispositivo no esta activo sin
icono.

Este dispositivo aumenta la seguridad del operador cuando la
soldadora se encuentra encendida pero no en condiciones de
soldadura.

RESET DE PARAMETROS:

Se puede acceder a esta funcion especifica manteniendo apretado
el encoder (1) durante el encendido de la soldadora (con cierre de
interruptor general).

Si se enciende y se mantiene apretado el encoder de seleccion (1) se
activa la modalidad Reset y se visualiza RES OFF, girando el encoder
(1) se selecciona ON / OFF alternativamente.

Se sale de esta seleccion o configuraciéon apretando durante un
intervalo largo el encoder de seleccion (1) confirmando la seleccion
Reset y con el arranque entonces de la tarjeta.

Si se efectdia una sola presion breve del encoder de seleccion (1) se
entra en el menu de configuracién de los intervalos de corriente
donde se configura la clase de reduccion de corriente (CL1 high
current, CL2 low current), girando el encoder (1) se selecciona
alternativamente CL1/CL2.

Para confirmar y poner en marcha la tarjeta apretar durante un
intervalo largo el encoder de seleccion (1).

Display:

Indica presencia de tension en salida en las tomas rapidas (3) y (4).

Icono alarma “jjpy”: normalmente apagado, cuando esta

encendido indica el bloqueo de la soldadora (la maquina permanece

encendida sin distribuir corriente) por la intervencion de una de las
siguientes protecciones:

- Proteccion por subida de tensién de linea: la tension esté fuera
del intervalo en un +/- 15% respecto al valor de placa. Alarma en
display “AL.3".

- Proteccion por bajada de tension de linea: la tension esté fuera
del intervalo en un +/- 15% respecto al valor de placa. Alarma en
display “AL.4".

ATENCION: Superar el limite de tensién superior antes citado

danara seriamente el dispositivo.

Proteccion ANTI STICK: el electrodo se ha pegado al material que

se debe soldar, se puede realizar la extraccion manual.

El restablecimiento de la normalidad es automatico.

"

Icono alarma " jjzy” + lcono proteccion térmica ) "2 en
el interior de la soldadora se ha alcanzando una temperatura
excesiva. El restablecimiento del funcionamiento normal es
automatico. Alarma en display “AL.2".

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

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

Panel Posterior

1-

Fig.D
Cable de alimentacién con clavija CEE 2P + (@)4

2- Interruptor general O/OFF - I/ON luminoso.
(En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" el cable no tiene clavija).

5.INSTALACION

{ATENCION! 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.

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

Ensamblaje del cable de retorno-pinza, Fig. E

1dad 1

Ensamblaje del cable de a-pinza por trodo, Fig. F
MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA
Todas las soldadoras descritas en este manual deben subirse utilizando

el asa.

UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

{ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie
plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que se

que o se desplace peligr

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

alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

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

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;
- TipoB( ) para maquinas trifasicas.

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se
aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red
de alimentacion que presentan una impedancia menor que:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Lasoldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad
del instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse
la soldadora (si es necesario, consultar con el gestor de la red de
distribucion).

- Las soldadoras, si no se especifica diversamente (MPGE), son

compatibles con los grupos electrégenos con una variacion de la

tension de alimentacion de hasta + 15%.

Para una correcta utilizacién el grupo electrégeno debe ponerse a

régimen antes de poder conectar el inverter.

ENCHUFEY TOMA

- El modelos 230 V estd dotado en origen del cable de alimentacion
con enchufe normalizado, (2P +T) 16A/250V .

Por lo tanto puede conectarse a una toma de red dotada de fusibles
o interruptor automatico; el terminal relativo debe conectarse al
conductor 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 alimentacion.

Para soldadoras sin enchufe (modelos 115/230V), conectar
al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P + T) de
capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o
interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse
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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 méxima nominal distribuida
por la soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

{ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por el
fabricante (clase 1) con los consiguientes graves riesgos para las
personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej. incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

{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 mm?) en base a la maxima corriente distribuida por la
soldadora.

SOLDADURA MMA

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

OPERACIONES DE SOLDADURA EN CORRIENTE CONTINUA

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

Recomendaciones:

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

Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

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

6. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

- Es indispensable consultar las indicaciones del fabricante de los
electrodos en lo que se refiere a la polaridad correcta y la corriente
6ptima de soldadura (normalmente estas indicaciones se incluyen en
la caja de los electrodos).

- La corriente de soldadura se regula en funcion del didmetro del
electrodo utilizado y el tipo de junta que se desea efectuar; a titulo
indicativo, las corrientes que se utilizan para los diferentes didmetros
son:

@ Electrodo (mm) Corriente de soldadura' (A)
min. maéx.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Téngase en cuenta que en igualdad de diametro del electrodo, se
utilizan valores elevados de corriente para las soldaduras en plano,
mientras que para las soldaduras en vertical o por encima de la cabeza
deben utilizarse corrientes mas bajas.

Las caracteristicas mecénicas de la junta soldada se determinan,
ademds de por la intensidad de la corriente elegida, por los otros
parametros de soldadura, como longitud del arco, velocidad y posicion
de ejecucion, diametro y calidad de los electrodos (para una correcta
conservacion mantener los electrodos protegidos de la humedad, con
los relativos envases o contenedores).

Procedimiento:

- Manteniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, frotar la punta del

electrodo en la pieza que se debe soldar, efectuando un movimiento

como si se tuviese que encender una cerilla; este es el método mas
correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO GOLPEAR el electrodo en la pieza; se podria danar el

revestimiento haciendo mas dificil el cebado del arco.

En cuanto se cebe el arco, intentar mantener una distancia respecto a la

pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta

distancia lo mas constante posible durante la ejecucion de la soldadura;
recuerde que la inclinacion del electrodo en el sentido de avance debe
ser de unos 20-30 grados (Fig.G).

- Al final del cordén de soldadura, poner el extremo del electrodo
ligeramente hacia atrés respecto a la direccion de avance, por encima
del crater para efectuar el llenado, después subir rapidamente el
electrodo del bafno de fusién para obtener el apagado del arco.

ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA
Fig.H

SOLDADURA TIG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha
el calor producido por el arco eléctrico que es cebado, y mantenido,
entre un electrodo infusible (Tungsteno) y la pieza que se debe soldar.
El electrodo de Tungsteno es sostenido por una antorcha adecuada para
transmitir la corriente de soldadura y proteger el electrodo mismo y el
bano de soldadura de la oxidacion atmosférica mediante un flujo de gas
inerte (Normalmente argén: Ar 99.5%) que sale de la boquilla ceramica
(FIG. L).

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

Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se
usa el electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris).

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la
muela, véase FIG. M, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente
concéntrica para evitar desviaciones del arco. Es importante efectuar
el amolado en el sentido de la longitud del electrodo. Esta operacion
se repetird periédicamente en funciéon del empleo y del desgaste del
electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, se
haya oxidado o no se haya empleado correctamente.

Es indispensable para una buena soldadura emplear el didmetro exacto
de electrodo con la corriente exacta, véase tabla (TAB. 3).

El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla cerdmica es de 2-3
mm, y puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en dngulo.

La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para
espesores finos adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es
necesario material de aportacion (FIG. N).

Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma
composicion que el material base y con un didametro correcto, con
preparacion adecuada de los extremos (FIG. O). Para conseguir una
buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan limpiado
cuidadosamente y no tengan 6xido, aceites, grasas, solventes, etc.

Procedimiento (cebado LIFT)

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con el mando;
adecuar si procede la corriente durante la soldadura a la aportacion
térmica necesaria.

- Comprobar la correcta salida del gas.
El encendido del arco eléctrico se realiza con el contacto y el
alejamiento del electrodo de tungsteno de la pieza que se debe
soldar. Esta modalidad de cebado causa menos interferencias por
electroirradiacion y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el
desgaste del electrodo, apoyar la punta del electrodo en la pieza, con
una ligera presion y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de
retraso, obteniendo de esta manera el cebado del arco. La soldadora
inicialmente transmite una corriente I, .. después de unos instantes se
transmitira la corriente de soldadura configurada.

Para interrumpir la soldadura subir rapidamente el electrodo de la

pieza.

N

. MANTENIMIENTO

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
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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 {ATENCION! 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 ion y/o lesi debidas al
contacto directo con 6rganos en movimiento.

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

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

Aprovechar la ocasién 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 atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.

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

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A

VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

La corriente de soldadura, regulada a través del potenciémetro, con

referencia a la escala graduada en Amperios, sea adecuada al didmetro

y al tipo de electrodo utilizado.

Con el interruptor general en "ON’, se enciende la ldmpara

correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside en

la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).

- No esté iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencion de la

seguridad térmica de sobretensién, de tension baja y la de cortocircuito.

Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso

de intervencion de la proteccion termostatica es preciso esperar el

enfriamiento natural de la maquina; compruebe la funcionalidad del
ventilador.

- Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o

demasiado bajo la soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la méaquina; en tal

caso proceda a la eliminacion de este inconveniente.

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

- El gas de proteccion usado sea correcto (Argon 99.5%) y en la justa
cantidad.

(DE)

BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE
BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG.

1. ALLGEMEINE
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der Schweimaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB8 iiber die Risiken bei den
Lichtbogenschwei3verfahren, iiber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Sieheauch die Norm, EN 60974-9: Lichtbogenschwei3einrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schwei3stromkreis;

die von der SchweiBmaschine berei Il fsp ist

unter bestimmten Umstanden geféhrlich.

Das AnschlieBen der Schwei8kabel, Priifungen und Reparaturen

diirfen nur ausgefﬁhrt werden, wenn die SchweiBmaschine
geschaltet und vom Versorg z ist.

- Bevor Verschleilteile des Brenners ausgetauscht werden, muf}

die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz

genommen werden.

Die Elektroi Il ist im Ei mit den einschldgigen

Vorschriften und Unfall i besti vor h

Die SchweifBmaschine 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 nichtin feuchter oder nasser Umgebung

oder bei Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten

Verbindungen benutzen.

Schweif3en Sie nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen,
die entfl bare Fliissigk oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Loésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Nahe dieser Lésungsmittel.

Nicht an Behéltern schweif3en, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen o. a.).

Sorgen Sie fiir ausreict

Leerl

d Luf

h oder g

Hilfsmittel, um die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch
zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Z ung, K ration und Einwir | der
SchweiBBabgase gelten.
- Die" flasche (fallsb ) muB vor War juellen einschlieBlich
hl geschiitzt d

VOLO®

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isollerung der

Elektrode, des Werkstiickes und h | g licher)
geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende

Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen,

sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu benutzen.
- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder
UNI EN 379 prechenden und auf Mask ten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Ver den Sie feuerh d id (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen

henden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt

wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhdngen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver

Schutzkl
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SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher

E . 1
p

Rral

nach Punkt 7.9 der Norm ,EN

Schut

(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

LHOIOIC ISR

- Beim Ubergang des Schwei8stroms |
Felder (EMF) in der Ndhe des SchweiBstromkreises.
Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen

elektr ische

beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
Fiir die Trager dieser Hilfen Schut Bnal

getroffen werden, beispielsweise |ndem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards
fir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir
berufliche Zwecke. Die Einhaltung der Basisg te, die fiir
die Einwirkung elektromagnetischer Felder auf den Menschen im
héauslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestellt.

Der Bedi muss die Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Schweilkabel sind méglichst nahe beieinander zu
fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom
SchweiB3stromkreis fernzuhalten.

Die SchweiB3kabel diirfen unter keinen Umstanden um den Korper
gewickelt werden.

Beim SchweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des
SchweiBlstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickl
SchweiBBnaht an das Werkstiick an.
Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine
sitzend oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweien
(Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen
SchweiB3stromkreises lassen.
Mindestabstand d=20cm (Abb. 1).

- Gerét der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniligt den Anforderungen des
technischen  Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Geb&ude, die direkt iiber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

£ol d

Kahel

moglichst nahe der

Objekte in der Nahe des

ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr
- inbeengten Rédumen

-in A heit entfl b oder | fahrlicher
Stoffe
MUSS ein " tlicher Fach ” eine Abwidgung der

Umstidnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit
weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen
konnen.

Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10. der Norm ,EN 60974-9:
Lichtk hweiBeinrict Teil 9: Errichten und Betreiben”
genannt sind.

MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhodhe tatig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinander verbundenen
Werkstiicken gearbeitet, kénnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied Elektr oder B n
gefahrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.

Ein Fachkoordinator  hat

vor h um fest |

eine Instrumentenmessung
ob ein Risiko besteht und ob die

60974 9: LlchtbogenschwelBelnrlchtungen Teil 9: Errichten und
Betreiben” det werden k

RESTRISIKEN
- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: der Gebrauch der
SchweiBBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist
gefahrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).
- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der
SchweiBBmaschine zu benutzen.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschineisteine StromquellefirdasLichtbogenschweilen:
Gebaut wurde sie speziell fir das Schweiverfahren MMA mit Gleichstrom
(DO).

Die spezifischen Eigenheiten dieses Regelungssystems (INVERTER),
wie die hohe Regelungsgeschwindigkeit und prazision, verleihen der
Schweiflmaschine exzellente Eigenschaften beim Schweifen samtlicher
Hullelektroden (Rutil, Sauer, Basisch).

Die Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleitung) mit
“Invertersystem”ermdglicht zudem drastische Platzersparnis sowohl beim
Volumen des Transformators, als auch bei dem der Nivellierungsreaktanz.
Entstanden isteine handliche und transportfreundliche SchweiBmaschine
mit duBerst geringem Volumen und Gewicht.

AUF ANFRAGE GELIEFERTES ZUBEHOR:
- MMA-SchweiBsatz.
- WIG-SchweiBsatz.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaf3t:

Abb. A

1-  Schutzart des Gehauses.

2- Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Wechselspannung einphasig;

3- Symbol S: Weist darauf hin, dal3 Schweilarbeiten in einer Umgebung
mit erhohter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Néhe
groBBer metallischer Massen).

4- Symbol fiir das vorgesehene Schweif3verfahren.

5-  Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweif8maschine.

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

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

8- Leistungen des Schweistromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

- L/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweimaschine wahrend des Schweivorganges
bereitgestellt werden konnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die
SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann
(gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf einem
10-minutigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes

bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) tiberschritten,

schreitet die thermische Absicherung ein (die SchweiBmaschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat).

A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum -

Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der

SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen +10%):

= 1 . : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1, Tatsdchliche Stromversorgung.

10- == : Fur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.

11- 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
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der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten
fr lhre eigene SchweiBBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden
Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE:
- siehe Tabelle 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (wenn auf dem Mantel der SchweiBmaschine
vorhanden).
USE AT 20°C, nennt fir jeden Durchmesser (@ ELECTRODE)
die Anzahl der bei 20°C in einem Zeitraum von 10 Minuten
schweillbaren Elektroden (ELECTRODES 10 MIN). Fur jeden
Elektrodenwechsel werden 20 Sekunden angesetzt; dieser Wert
wird auch als prozentualer Anteil (%USE) der maximal schweiBbaren
Elektrodenzahl angegeben.
- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)
Das Gewicht der SchweiBmaschine istin Tabelle 1 (TAB.1) aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Die SchweiBmaschine besteht hauptsachlich aus einem Leistungsmodul

und einem Steuerungs/Kontrollmodul, die sich auf einer Printplatte

befinden und dorthingehen entwickelt wurden, daB8 die grétmdogliche

ZuverlaB igkeit und geringe Instandhaltung gewdhrleistet werden

konnen.

Abb.B

1- Eingang Versorgungsleitung (1~),
Glattungskondensatoren.

2- Transistor-Driver Schaltbriicke (IGBT), wechselt die Spannung der
gleichgerichteten Leitung in Wechselspannung bei hoher Frequenz
um und steuert die Leistung im Verhaltnis zu Strom/Spannung der
gewiinschten SchweiB3art.

3- Hochfrequenztransformator: Die Primarwicklung wird durch die
Spannung, die Block 2 konvertiert hat, versorgt. Die Aufgabe ist, die
Spannung und den Strom
an die fur das Bogenschwei3en notwendigen Werte anzupassen und
gleichzeitig den SchweiBstromkreis von der Hauptleitung galvanisch
zu trennen.

4- Sekiindérgleichrichterbriicke  mit  Ausgleichinduktanz ~ und
Stromsensor: Wechselt Wechselspannung/strom, die von der
Primarwicklung erzeugt werden, in Gleichstrom/spannung bei
auBerst niedriger Wellenbewengung.

5- Elektronischekarte und Steuerplatte Kontrolliert: sofort den Wert des
Schweissstromes und vergleicht ihn mit Wert, der von dem Operator
aufgestellt wird. Moduliert die Steuerimpulse der IGBT Driver.
Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wdhrend der
Elektrodenschmelze (kurzzeitige Kurzschlisse) und tiberwacht die
Sicherheitssysteme.

Gleichrichteraggregat und

KONTROLL-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN
SCHWEISSMASCHINE
Vorderseite:
Abb. C
1-  Encoder (1): Auswahl und Einstellung der Schweiparameter. Auch
wiéhrend des Schweif3ens ist die Einstellung maglich.
Betriebsmodi und -parameter:
- Erste Funktion durch kurzes Driicken auf den Encoder (1):
Bei MMA F Auswahl und Einstellung ARC ,Arc Force” HOT ,Hot
Start” und I,,Ausgangsstrom”.
- Zweite Funktion bei langerem Driicken auf den Encoder (1):
Nach ldngerem Driicken erfolgt die Auswahl mittels Encoder
(1) zwischen MMA, MMA VRD und TIG LIFT ég mit zyklischer
blinkender Anzeige auf dem Display (2) des Modus.
Zum Verlassen dieses Einstellungsprozesses ist der Druck des
Encoders notwendig.
Hot Start (auf dem Display,,HD}-“):
Parameter zum Einstellen ~des anfinglichen Uberstroms
(Einstellungsbereich 0-100%). Auf dem Display wird ausgewiesen, um
wie viel Prozent der Wert Giber dem vorgewahlten Schwei3stromwert
liegt. Diese Einstellung erleichtert die Zindung des elektrischen
Lichtbogens.
Arc Force (auf dem Display,,,q,- L—”):
Parameter zum Einstellen des dynamischen Uberstroms
(Einstellungsbereich 0-100%). Auf dem Display wird ausgewiesen, um
wie viel Prozent der Wert Giber dem vorgewdahlten Schwei3stromwert
liegt. Durch diese Einstellung wird der Schweilvorgang fliissiger
gestaltet und ein Verkleben der Elektrode am Werkstiick vermieden.
VRD (auf dem Display,,\J/ RID"):
Vorrichtung zur Reduzierung der Leerlaufspannung am Ausgang

(Auswahl ON-OFF) mit Anzeige auf dem Display (2). Die Vorrichtung
VRD ist aktiv, wenn das Symbol ,VRD" auf dem Display erscheint.
Ohne dem Symbol ist die Vorrichtung nicht aktiv.
Diese Vorrichtung erhtht die Sicherheit des Bedieners, wenn die
Schweilmaschine eingeschaltet ist, jedoch nicht schweif3t.
PARAMETER ZURUCKSETZEN:
Bei dieser spezifischen Funktion ist es maglich, zuzugreifen, indem
der Encoder (1) beim Einschalten der SchweiBmaschine (mit
SchlieBen des Hauptschalters) gedrtickt bleibt.
Die Encoderauswahl (1) einschalten und gedriickt halten. Es wird der
Reset-Modus aktiviert und es wird RES OFF angezeigt. Durch Drehen
des Encoders (1) wird alternativ ON / OFF ausgewdhlt.
Diese Auswahl / Einstellung wird verlassen, indem auf die
Encoderauswahl (1) langer gedriickt wird. Dabei wird die Auswahl
Reset bestétigt und mit dem Start daher der Platine.
Wird hingegen nur einmal kurz auf die Encoderauswahl (1) gedriickt,
gelangt man zum Einstellungsmeni des Strombereichs. Hier wird
die Klasse der Stromreduzierung (CL1 high current, CL2 low current)
eingestellt. Durch Drehen des Encoders (1) wird alternativ CL1/CL2
ausgewdhlt.
Zum Bestétigen und zum Starten der Platine, die Encoderauswahl (1)
lange driicken.

2- Display:

Gibt das Vorhandensein von Spannung am Ausgang der
Schnellanschlussbuchsen (3) und (4) an.

Alarmsymbol ,, yzy “: normalerweise ausgeschaltet. Wenn es an ist,
zeigt es die Sperrung der Schweimaschine (die Maschine bleibt
an, ohne Strom bereitzustellen) fur den Einsatz einer der folgenden
Schutzeinrichtungen an:

- Schutz wegen Uberspannung der Linie: die Spannung liegt +/-
15% auBerhalb des Bereichs des Wertes des Typenschilds. Alarm
auf dem Display ,AL.3".

Schutz wegen Unterspannung der Linie: die Spannung liegt +/-
15% auBerhalb des Bereichs des Wertes des Typenschilds. Alarm
auf dem Display ,AL.4".

ACHTUNG: Die obere Spannungsgrenze, wie oben angegeben,

zu iiberschreiten, beschadigt das Gerit gravierend.

- Schutz ANTI STICK: die Elektrode hat sich mit dem zu
schweilenden Material verklebt, die manuelle Entfernung ist
moglich.

Die Riickstellung in die normale Funktionsweise erfolgt
automatisch. -

- Alarmsymbol ,, iz “ + Thermoschutzsymbol ,,@ “: in der
SchweiBmaschine wurde eine zu hohe Temperatur erreicht. Die
Ruckstellung in die normale Funktionsweise erfolgt automatisch.
Alarm auf dem Display ,AL.2".

3-  Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des SchweiBkabels.
4- Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schweif8kabels.

Hintere Abdeckung
Fig.D
1- Netzkabel mit Stecker CEE 2 P + (@)
(beim Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" hat das Kabel keinen
Stecker).
2-  Hauptschalter O/OFF - I/ON leuchtet auf.

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.

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

Kkabel

Z en Stromriickleit
Abb. E

und Klemme

Zusammensetzen Schweikabel und Elektrodenklemme
Abb.F
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ANHEBEMODUS DER SCHWEISSMASCHINE
Alle in diesem Handbuch beschriebenen Schweimaschinen missen
unter Verwendung des Griffs angehoben werden.

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweilRmaschine so aus, daR der
Ein- und Austritt der Kihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung
mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, da3 keine
leitenden Stdube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt
werden.

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

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
ausreichend tragfahigen Oberfldache auf: um das Umkii
und Verschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS

Bevor die elektrischen Anschlisse hergestellt werden, ist zu priifen,
ob die Daten auf dem Typenschild der Schweimaschine mit der
Netzspannung und frequenz am Installationsort tibereinstimmen.

Die SchweiBmaschine darf ausschlielich mit einem Speisesystem
verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.
Zum  Schutz vor indirektem Kontakt ~miissen
Differenzialschaltertypen benutzt werden:

- TypA( ) fiir einphasige Maschinen;
- TypB( ) 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 anzuschlieen, die eine Impedanz aufweisen
von unter:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

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

Wenn sie an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird,
hat der Installierende oder der Betreiber pflichtgemaR unter seiner
Verantwortung zu prifen, ob die Schweimaschine angeschlossen
werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des
Verteilernetzes zurate).

Die Schweimaschinen sind, soweit nicht anderes angegeben (MPGE)
mit Stromaggregaten kompatibel, deren Versorgungsspannung um
bis zu + 15% schwankt.

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

folgende

STECKER UND BUCHSE

- Das Modell 230V st in der Anfangsausstattung mit
Versorgungskabel mit Normstecker ausgestattet (2P +T) 16A/250V .
Sie kann also mit einer Netzdose mit Sicherungen oder

Leistungsschalter ~ verbunden  werden. Der  zugehdrige
ErdungsanschluB  muB8  mit dem Schutzleiter (gelb-griin)
der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle
(TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen

Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem
von der SchweiSmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

Fiir SchweiBmaschinen ohne Stromstecker (Modelle 115/230V),
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker
(2P + T) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine
Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der
zugehorige ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In
Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen
Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem
von der SchweiSmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird
das herstellerseitig Sicherhei (Klasse 1)
ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten Personen (z. B.
Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.

vorg
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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 fir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schweif3strom der SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des Schweilkabels aufgefiihrt (in mm?).

MMA-SCHWEISSEN

Fast alle umhdllten Elektroden missen mit dem Pluspol (+) des
Generators verbunden werden, nur sauerumhdillte Elektroden mit dem
Minuspul (-).

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB Schwei3kabel mit Elektrodenhalter

Das Schwei3kabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten
des nicht u mhiillten Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen.
AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

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

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

Empfehlungen:

Drehen Sie die Stecker der Schweikabel so tief es geht in die
Schnellanschlisse (falls  vorhanden), damit ein einwandfreier
elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls tiberhitzen sich die
Stecker, verschleiBen vorzeitig und biien an Wirkung ein.
Verwenden Sie maglichst kurze SchweiBkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schweilstrom-Riickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick

gehoren; dadurch  wird die Sicherheit beeintrachtigt und
moglicherweise  nicht  zufriedenstellende  SchweiBergebnisse
hervorgebracht.

6. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

Es ist unabdingbar, den Herstellerangaben der Elektroden Folge zu
leisten, was die richtige Polung und den optimalen Schwei3strom
betrifft (im Allgemeinen befinden sich diese Angaben auf der
Elektrodenverpackung).

Der SchweiBstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten
Elektrode und am  gewiinschten  Nahttyp  einzustellen.
Néherungsweise konnen die folgenden Stromwerte fiir verschiedene
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode (mm) .SchweiBstrom (A)
min. max.
1,6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen
Stromwerte fir die Schweiungen uber einer Fliche verwendet
werden, wohingegen fiir senkrechte SchweiBungen oder tiber Kopf
niedrigere Stromwerte angewendet werden missen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweiflnaht werden
abgesehen von der ausgewahlten Stromintensitit von anderen
SchweiBparametern wie Lichtbogenléange, ausfiihrende
Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und -qualitat
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels
der geeigneten Verpackungen oder Behalter schiitzen) bestimmt.

Vorgehensweise:

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze
mit einer Bewegung tiber das Werkstiick reiben, als wollte man ein
Streichholz anziinden. Dies ist die korrekteste Methode fiir das Ziinden
des Lichtbogens.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil
dabei die Gefahr besteht, dass die Umhiillung beschadigt und die
Lichtbogenziindung erschwert wird.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen
Abstand zum Werkstlick zu halten, der dem Durchmesser der
verwendeten Elektrode gerecht wird. Dieser Abstand sollte wahrend



des Schweiflens so konstant wie maoglich gehalten werden. Bitte
denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20
bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss (Abb. G).

Am Ende der Schweinaht das Ende der Elektrode im Verhéltnis zur
Vorschubrichtung leicht zuriick tiber den Krater fihren, um diesen
aufzufiillen. Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben,
damit der Lichtbogen erlischt.

AUSSEHEN DER SCHWEISSNAHT
Abb.H

WIG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

Beim WIG-SchweiBen 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
zu schweiBBenden Werkstiick geziindet und aufrechterhalten. Gehalten
wird die Wolfram-Elektrode von einem Brenner, der geeignet ist, den
Schweif3strom auf die Elektrode zu tibertragen und die Elektrode selbst
sowie das Schweibad durch einen von der Keramikdiise abgegebenen
Inertgasstrom (normalerweise Argon: Ar 99.5%) vor atmosphérischer
Oxidation zu schiitzen (ABB. L).

Das WIG-DC-Schweif3en eignet sich fur alle niedrig und hoch legierten
Kohlenstoffstdhle sowie fir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie
deren Legierungen.

Zum WIG-DC-Schweilen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im
Allgemeinen Elektroden mit 2% Cer (grau geférbtes Band) verwendet.
Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, siehe
ABB. M. 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 Verschlei der
Elektrode regelmaBig nachschleifen. Dies gilt auch dann, wenn die
Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist.

Fur ein gutes Schweiergebnis ist es unabdingbar, den richtigen
Elektrodendurchmesser mit genau dem richtigen Schwei3strom zu
verwenden, siehe Tabelle (TAB. 3).

Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdiise hervor.
Dieser Wert kann bei EckschweiBungen 8 mm erreichen.

Die Schweilung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrénder. Bei
diinnwandigen, sachgerecht praparierten Werksticken (bis etwa T mm
Dicke) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich (ABB. N).

Bei groBeren Starken sind Schweif3stabe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff
entsprechen. Die Rander mussen sachgerecht prépariert werden (ABB.
0). Damit die Schwei3ung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe
sorgféltig gereinigt und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Lésungsmitteln
und anderen Stoffen sind.

Verfahrensweise (LIFT-Zlindung)

- Den Schweilstrom mit dem Knopf auf den gewiinschten Wert
einstellen. Wahrend des Schweil3ens gegebenenfalls an den tatséchlich
notwendigen Wéarmeeintrag anpassen.

- Bitte priifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem das Werkstiick mit

der Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt wird. Diese

Art der Zindung verursacht weniger durch elektrische Strahlungen

bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-Einschlisse sowie den

Elektrodenverschlei auf ein MindestmaR. Die Elektrodenspitze mit

leichtem Druck auf dem Werkstiick aufsetzen und einige Augenblicke

spater die Elektrode zur Ziindung des Lichtbogens 2 bis 3 mm weit

abheben. Die SchweiBmaschine gibt anfanglich den Strom I, .

ab. Einige Augenblicke spater wird der eingestellte Schweistrom

bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweiung die Elektrode ziigig vom

Werkstiick abheben.

7.WARTUNG

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

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, wéhrend das Innere der
SchweiBmaschine unter Sy steht, b ht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
Kontakt mit Bewegungselementen.

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

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

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

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

- Vermeiden Sie unterallen Umsténden, bei gesffneter SchweiBmaschine
zu arbeiten.

Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse
und Verkabelungen wieder in den urspringlichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Berithrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primértrafos
von den Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehause wieder zu schlieBen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Der SchweiBstrom, der mittels Potentiometer reguliert wird, muf3 an

den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepal3t werden.

Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet

ist, wenn dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der

Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

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

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

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder

zu niedrig ist, bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in

diesem Fall muss man die Stérung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt

durchgefuehrt worden sein. Vorallem die massekabelklemme sollte

fest am Werkstruck befestigt sein und keine Isoliermaterialen (z.B. Lack)
dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%) und in der richtigen Menge

verwendet werden.
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3aWmUTUTL Niogen, A cBap ayrn,

(RU) nc yA HEOT| ( VNN TEHTBI.
PYKOBOZICTBO NO/Ib3OBATENS - YposeHb wyma: Ecnn BC/IGACTBUE  BBINONIHEHNS ‘ocoéeuuo
WHTEHCUBHOW CBapKn TBUA Ha

BHUMAHME! NEPEL TEM, KAK WCMNOJIb3OBATb MALLUUHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO NOJIb30OBATENA.

1. OBLWAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU AYTOBOW CBAPKE
Pabounit pomkeH 6biTb c HbIM
uc cBap o parta u C puckamu,
CBA3aHHbIMN C nNpoueccom AerBOﬁ [d C COOTBETCTBY
HOpMamMu 3alunTbl N P wuiTy

(Cm. Takxke (Taup,ap'r “EN 60974-9: 060py,qosaume ANA ayrosovi
cBapKu. Yactb 9: Y " uc ).

P

- WUsberatb HenocpeaCTBEHHOro KOHTakKTa C 3NeKTpuyeckum
KOHTYpPOM CBapKW, TakK Kak B OTCYTCTBUN Harpysku HanpsxeHwe,
nopaBaemoe reHepaTopom, Bo3pacTaeT n MOXeT 6bITb OonacHo.

- Orcoep Tb BUNKY OT JNeKTPUYECKO ceTu nepep
npoeefeHnem Mo6bix paGoT No coepnHeHUIo Kabenein cBapku,
ponpuATUIA No np PKe 1 PeMOHTY.
- Bbi Tb CBap i paT u oTc Tb NUTaHue nepep
Tem, Kak Tb AeTanu ceap i rop

- BbINONHWUTL 3NEKTPMYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C
AENCTBYIOIMM 3aKOHOAATENbCTBOM 1 MpaBUNamMyl  TEXHUKK
6e3onacHoCTM.

- C Tb CBapOYHY y C CeTbio NUTaHNA C
HeWTp p L. c

- Y6eanTtbcA, uTO po3eTKa CeTW MNpaBUIbHO COeAMHEeHa ¢
3a3eMIeHMeM 3aLuThbl.

- He TbeA TOM B CbIPbIX U (s n
He NpomM3BOAMTE CBapKy NoA AoOXKAEM.

- He ThCA [ i W um c

NJIOXUM KOHTAaKTOM B COeJHEHUNAX.

Vo VA

- He npoBoguTb CBapo4HbIX paGoT Ha KOHTeHepax, eMKOCTAX
unn Tpy6ax, Kotopbie ¢ unu r 6p
ropiouue BelecTsa.

- He npoBoautb cBapouHbiX pa6oT Ha MaTepmanax, uYMCTKa

b XJI0POC pacTBopuTenamu
nnu noGnuzocm OT yKa3aHHbIX BelecTB.

- He npoBoauTb CBapKy Ha pe3epByapax nog

- Y6upartb c p 0 MecTa Bce rop mart
AepeBo, Gymary, TpANKN U T.4.).

- O6ecneunTb [OCTaTOYHYI0 BeHTUNALUMIO pabouero mecta wam

TbeA ¢ BbIT ana  ya
AbiMa, obpasyiollerocs B npouecce CBapKu PAfAomM € Ayroil.
Heobxoaumo  cmcTeMaTM4ecKn  NpoOBepsATb  BO3AeNCTBUE
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTI OT WX COCTaBa, KOHLEHTpauum un
T TV BO3AeNCTBNA.

yp
pa6oTtHukos (LEPd) paBeH unu npesbiwaet 85 aBb(A), Heo6xoanmo
nc Tb UH, cpepcTBa 3awuThbi (tab. 1).

QPROXO

MpoxoxpaeHne cBap 0 TOKa np
3NeKTPOMarHuTHbIX noneinn (EMF),
KOHTYPOM CBapKu.
dneKTpOMarHUTHble MNOAA MOrYT oOTpuuaTeNlbHO BAWATbL Ha
p Kue parbl K p, BOAUTENb
CcepAeyHOro puTMa, pecnuparopbl, MeTasnyeckme nNpoTesbl N T. 4.).
Heo6x0oaMMo nNpUHATL COOTBETCTBYWOIME 3alUTHble Mepbl B

HaxoAAWUXCA PpAAOM C

oT nopei, patbl. Hanp P
cnepyer sanpeTuTb AOCTYN B sorly paboTbl cBapo4HOro annapara.
10T CBap:! paty TBOPAETT KUM CTaHAap

V3penua ANA NCNONb30BAHWA WUCKNIOYNTENbHO B NPOMbILIEHHON
cpepe B npodeccmoHanbHbIX Uensx. He rapaHTmpyertcs
COOTBETCTBME OC Kac A BOSAeIIICTBIIIﬂ Ha
yenoseka BHEKTPOMBFHMTHbIX nonen B 6bITOBbIX ycnosusx.

Onepatop nc Tb cnepylowue npoueaypbl Tak,
4TO6bI COKPATUTh BO3/EICTBNE JNEKTPOMArHUTHbIX nonei:

- MpuKpenuTb BMecTe Kak MOXKHO 6nvKe ABa Kabens cBapku.

- [JepxaTb ronosy un Ty Kak OT cBap! ]
KOHTypa.

Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapoyHble KaGenu BOKpyr Tena.

He BecTu cBapKy, ec/in Ballue Te/io HaXOANTCA BHYTPYN CBAPOYHOTO
KOHTYpa. [lepkaTb 06a Kabens c of4HOI 1 TOI e CTOPOHbI Tena.

- Coep Tb 06paTHbIii Kab: cBap 0 TOKa €O ¢
AeTanblo Kak 6nmxe K y C

- He BecTn cBapKy pAAOM CO CBapOYHbIM anmapaTom, cuas Ha
HeM wan pasacb Ha cBap i par (
paccrosiHme: 50 cm).

- HeocraBnatb dpepy HUTHblE NPeAMETbI PAAOM CO CBaPOUYHbIM
KOHTYpOM.

- MuHumanbHoe pacctoaHmne d=20cm (Puc. ).

AN

- OGopynosaHue Knacca A:

3TOT cBap part p: T KOMy CTaHAapTy
nsgenua gna NCNoNb30BaHNA UCKNKOYUTENIbHO B ﬂpOMbILLIHeHHOﬁ
cpege B npodeccuoHanbHbiXx uUenax. He rapaHTupyetca
COOTBETCTBUE TpeGOBaHMﬂM BHEKTpoMarHIIITHDIﬁ COBMEeCTUMOCTH
B 6bITOBbIX nB NpAMO COefNHEHHbIX
C 3MEKTPOCETbIO HWU3KOTO HanpsXeHWUsA, Mopalolweil nuTaHne B
6bITOBbIE NOMELYeHMA.

AONONHUTENIbHBIE MPEAOCTOPOXXHOCTU
- OMEPALN CBAPKU:
- BMOMeLLEeHNN C BbICOKIM PUCKOM 3N1eKTPUYeCKOro paspasa

- I/I36eravrre Harp uc
Tenna, B Tom -mcne n npambiMn (OﬂHe‘IHbIMIII nyyammn (ecnw
ncnonbsyerca).

0L 0@

- MpUMeHATL COOTBETCBYIOLIYIO 3/1EKTPOU3ONALMIO 3NeKTpoaa,
CcBapMBaeMoii ieTann 1 MeTannnyeckmnx yacteii ¢ 3asemneHnem,
pacnonoXeHHbIX N06aAN30CTH (4OCTYNHDIX) .
3TOoro MOXHO AOCTNYb, HaAeB mnepyaTku, Oﬁbe, Kacky wm

(4 Ay, npeaycmoTtp ANATaKnx qeneﬁl,wnucpenc‘rnom
nc pylowux naatGpopm nnmn KOBpos.

- Bcerga 3awuwaite rnasa, WCNONb3yA COOTBETCTBYylOWME
$uUnbTPLI, COOTBETCTBYIOWME TP craHpaptos  UNI

EN 169 unun UNI EN 379, ycTaHOBNEHHbIe Ha MacKax Wau Kackax,
cooTBeTcTBYIOWMX TpeboBaHmam ctaHaapta UNIEN 175.
Uci yiiTe C Y0 3alUTHYI0O OrHecTONKYylo opexay
(cooTBeTcTBYlOWYI0 Tpe6GoBaHuAmM ctaHpaapta UNI EN 11611)
1 cBapouHble nepyaTKu (cooTBeTCTBYylOWME TpeGoBaHMAM
cranpgapta UNI EN 12477), cnepga 3a Tem, uTto6bl 3nupgepmmuc
He pranca 6bl WCTBUIO  ynbTpadnoneToBbix U
¢ HbIX nyueii, y Byroi; TaKxe

- Bnorp 30Hax
- npu BO3rop X 1 B3P TbIX Ma
HEOBXOAUMO, 4TO6DbI “OTBETCTBEHHDbIN 3Kcnept”

npeABapuTenbHO OLEHUN PUCK 1 Pa6oTbl AOMKHBI NPOBOAUTLCA
B MPUCYTCTBAN APYrnX NNL, yMEWMX AeicTBOBaTb B CUTyauum
Tpesoru.

HEOBXOAMMO wucnonb3oBaTb TeXHUYECKME CPeACTBa 3aljuTbl,
onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10. ctraHpaapta “EN 60974-
9: O6opyaoBaHne Ana AyroBou cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M
ucnonb3osaHne”.

HEOBXOAUMO 3anpetutb cBapKy, Koraa pa6ounii npunogHAT
Haj nonom, 3a uc cny , Korpa Wci A
nnatdpopmbi 6e3onacHocTh.

HAMPAXXEHME MEXAY [EPXKATENAMWU 3JIEKTPOAOB WK
FOPEJIKAMMU: pa6oTas ¢ Hec| cBap P

Ha OfHOI AEeTaNy NNV Ha COEAVHEHHbIX 3MEKTPUYECKN AeTanAX
BO3MOXHa reHepauA ONacHo CyMMbl “X0N0OCTOro” HanpsKeHna
MeXAy ABYMA pPasiUYHbIMU AepXKaTenamu 3NeKTPOAOB nnu
ropefikammu, A0 3HaueHWA, MOTYlWeEro B ABa pa3a NpeBbICUTb
AONyCTUMbIN Npepen.

Ki &

$uump y Ty nopyuntb
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pu6op n p ana puckos u Bbibopa

noAXoAAWMX CPeACTB 3alMThl COrNacHo pasgeny 7.9. cTaHaapTa
“EN 60974-9: O6opynoBaHue Ana AyroBoil cBapku. Yactb 9:

Yc M uc "

ICTATOYHbBIV PUCK

NPOYME TEXHUYECKWUE AAHHbIE:
- CBAPOYHbI AMNMAPAT:

- cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1)

- 9%USE AT 20°C (ecnn nmeeTca Ha 060M104Ke CBapPOYHOro annapara).
USE AT 20°C, BblpaxaeT fAns Kaxporo avametpa (@ ELECTRODE)
KONMYeCTBO CBAapHbIX 3NMEKTPOAOB B [uManasoHe 10 MUHYT
(ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C ¢ nay3oii B 20 ceKyHA AnA Kaxaomn

aMeHbl 3N1eKTPOoAa; 3TOT NapameTp YKasaH TakKe B NMPOLeHTHOM

- MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHUIO: onacHo Tb
cBap! 7 pat ana 6 pa6ot, ot A
OT  npeAycMOTPeHHbIX  (Hanp. PasmopaxuBaHue  Tpy6
BOJIONPOBOAHON ceTu).

- 3anpeuy Tb CBap i paT 3a pyuKy.

2. BBEAEHWE U OBLUEE ONMUCAHUE

DTOT CBapOYHbI annapaT ABNAETCA WCTOYHUKOM TOKa AN [yrosoii
CBapKW, BbINOJIHEH cneyuanbHo ana ceapkn MMA npu noCcTOAHHOM ToKe
(DC). Cneyundunueckre XapakTepuCTUK 3TOW CUCTEMbI PerynnpoBaHus
(MHBEPTEP), Takune, Kak BbiCOKas CKOPOCTb 1 TOYHOCTb PerynnpoBaHus,
obecrneuuBaloT cBapoOYHOMY annapaTy npeKkpacHble KauecTBa CBapKu CO
BCEMM 3/IEKTPOAAMN C MOKPbITUEM (PYTUNOBbIE, KNCIIOTHBIE, LLENOYHBIE).
PerynnpoBaHne cuctemoii “vHBepTEP” Ha BXOAE B NWMHWIO NWUTaHWUA
(NepBruYHy0) MPUMBOAUT K pPe3KoMy COKpaleHulo obbema, Kak
TpaHchopmaTopa, Tak U BbINPAMIAILLETO COMPOTUBIEHMA, MO3BONAA
co3faTb CBApPOYHbI annapaT OuyeHb HeGoMbWOro Beca U ob6bema,
rofjuepKNBas KauecTBa NOABYKHOCTY U IETKOCTY B paboTe.

MPUCMNOCOBJIEHUA, MOCTABJIAEMbIE MO 3AKA3Y:
- KomnnekTt ana ceapku MMA.
- KomnnekTt ana ceapku TIG.

3. TEXHWYECKUE A AHHbIE

Tabnuyka gaHHbIX

TexHuyeckne [aHHble, XxapaKkTepusylowwye paboTy 1 nonb3oBaHue

annapatom, MpuBefieHbl Ha CreuuanbHol Tabnuuke, UX pasbAcHeHue

[laeTCA Huxe:

Puc.A

1-  CreneHb 3almTbl KOpMyca.

2- CvmBoON NUTaloLLei ceTu:

OpHodasHoe nepeMeHHOe HanpsXeHue;

3-  CumBON S : yKasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOHATL CBAPKY B MOMeLLeHNN
C MOBbILIEHHbIM PUCKOM 3N1EKTPUYECKOTO LWOKa (HanprMep, pAaoM ¢
MeTanInyecKumMn maccamm).

4- CymBON NpeslycCMOTPEHHOrO TIMNa CBapKW.

5- BHYTpeHHAA CTPYKTypHasA CxemMa CBapOYHOro annapar.

6- CootBerctByeT  EBponeiickum  Hopmam  6e3omacHocTM U
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIV [IyroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepwitHbin Homep. WaeHTudmKauma mawmHbl (Heobxoaum npw
obpalleHn 3a TeXHWYeCKON MOMOLbIO, 3anacHbIMU  YacTAMMU,
NpoBepKe OPUrMHaNbHOCTY U3fienua).

8- [lapameTpbl CBapOYHOro KOHTypa:

- U, : MaKkcumanbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpysku.
- 1,/U,: TOK 1 HanpsikeHne, COOTBETCTBYIOWNE HOPMANM30BaHHbIM

NpOV3BOAVMbIE annapaTom BO BPeMa CBapKU.

X : Ko3pPuULMeHT NpepbiBUCTOCTH paboTbl. [ToKasbiBaeT Bpems, B

TeYeHNI KOTOPOro annapaT MOXKeT 06ecrneumnTb yKasaHHbIN B 3TON

e KonoHke Tok. KoapuueHT ykasbisaeTca B % K OCHOBHOMY

10 - MUHYTHOMY LMKAy. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHYTam

PaboTbl C NOCeAyIoWLMM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, 1 T. [1.).

- A/V-A/V : ykasblBaeT AManasoH PerynupoBKM TOKa CBapKu
( 7 MaKcl M) npuW  COOTBETCTBYIOLIEM
HanpsxeHUn ayru.

9- [lapameTpbl 3f1IeKTPUYECKOI CETV NUTaHUA:

- U, : nepemeHHOe HampsxeHWe M YacToTa nuTaloWen cetn
annaparta (MakcumanbHbIn fonyck + 10 %).
1, axe : MAKCUMaNbHBIN TOK, NOTPE6AEMBIN OT CeTu.

= 1, 4 : 9bdeKTUBHDIII TOK, NOTpebnAembIil OT ceTn.

10- == : BennuuHa nnaBKMX nNpefoxpaHUTeneil 3amefneHHoro
[leiicTBMA, NpeaycMaTprBaembiX ANA 3aLUnTbl IMHAN.

11- CumBonbl,  COOTBETCTBYlOLWME MpaBunam  6e30MmacHoCTh, uYbe
3HaueHvie NpuBefeHo B rase 1“06Lan TexHMKa 6e3onacHoCTn Ana
[lyroBowi cBapKu”.

MpumeyaHue: Tpumep UAEHTUGUKALMOHHONM Tabnuuku sBnAeTcA
yKasaTefibHbIM AnA 06bACHEHUA 3HAUYEHUA CYMBOJIOB U LMGP: TOYHble
3HAYEHWA TeXHWYECKMX [aHHbIX Ballero annapaTta NpuBefeHbl Ha ero
Tabnuuke.

BbIp i (%USE), OTHOCUTENIbHO  MaKCMManbHOro  Ynucna
CBapVIBaeMbiX 3/1€KTPOAOB.

- 3AXKWUM C 3JIEKTPOJOM: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2)

Bec cBap 0 Tay B 1(TAB.1)

4. ONMUCAHUNE CBAPOYHOTO AMMAPATA

MalunHa B OCHOBHOM COCTOWT 13 CUNOBbIX GJ10KOB, BbINONHEHHbIX B BUAE

neyaTHbIX NiaT v ONTUMM3NPOBaHHbIX ANA obecrneyeHra MakCMManbHo

HafIeXXHOCTN 1 yMEeHbLLUEHHOW NOTPeBHOCTU B TEXO6CyKNBaHUN.

Puc.B

1- (1~)-ba3Hblil NUHENHDbIA BXOA NWUTaHWA, BbINPAMAAIOWMNIA y3en n
CrnaxwvBaloLvie KOHAEHCaTopbI.

2-  TpaH3WCTOPHbIV ynpasasiowmin kouesoin mocT (IGBT) n npusoab!:
npeo6pasyeT BbINPAMIEHHOE MOCTOAHHOE HanpsXeHue NVHUM B
nepemMeHHOe HanpsXeHKe BbICOKOW YacTOTbl, a TakXe perynvpyet
MOLLHOCTb, B 3aBUCMMOCTV OT HeOGXOAMMOrO TOKa/HanpaXeHus
CBapKMU.

3-  BbICOKOYACTOTHbII  TpaHCPOpMaTop: Ha MepBUYHYIO  OBMOTKY
nopaetca npeobpasoBaHHoe HanpsxeHue w3 6noka 2; ero
dyHKLUVeN ABNAETCA afanTUpPOBaTb HaNpsAXKeHUe 1 TOK 10 BeNNYMH,
HeOBXOAUMbIX ANA MPOBEAEHNA [yroBoii CBAPKU U, OHOBPEMEHHO
ranbBaHNYeCKN N30MPOBaTb Lienb CBAPKW OT CETU NUTaHUA.

4-  BTOPWYHbIA BbINPAMUTENbHBIA MOCT C UHAYKLIMEN BbIPaBHUBAHUA:
npeobpasyeT NepeMeHHbIl TOK/HanpsXeHWe, MNocTynalollee OT
BTOPUYHON OBMOTKM, B MOCTOAHHBIA TOK/HanpsxeHne C OyeHb
HU3KIMU KoNebaHnAMM.

5-  DNeKTPOHHbIN PErynaTop: MrHOBEHHO Perynupyer 3HauyeHus
TPaH3NCTOPHOTO MOCTa TOKa CBapKW U CpaBHWBaeT KX CO
3HaUeHNAMY, 3aflaHHbIMU OMepaTopoM; MOAYNVPYET VMMYNbCbI
ynpaenexuna npusogos IGBT, BbinonHawoLwme perynmposaHue.
KaBopilel Tn Suvapikn andvinong Tov peUPATog Katd TNV Tén Tou
NAeKTPOSioU (ApECA BPaXUKUKAWUATA) KAl EMOTITEVEL TA CUCTAMATA
ao@aAEiag.

YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PETYIMPOBKW U COEAVUHEHUA
CBAPOYHbIN AMMAPAT
nepeaHAA CTOpoHa:
Puc.C
1- 3uHkopep (1) AnA BbiGOpa U PEryNMpoBKM MapameTpoB CBapKW;
No3BO/IAET PerynpoBaTh NapameTpbl Takxke BO BPemMA CBapKW.
Pabouue pexumbl 1 NapameTpbi:
MepBan yHKLMA, B Clyyae KpaTKOro HaxkaTtua sHkogepa (1):
B pexume MMA BblIbop 1 HacTpoika ARC «Arc Force» HOT
«Hot Start» 1 «<BbIXOAHOTO TOKa» |,
BTopas dyHKLWA, B Cyyae ANNTENbHOTO HaxaTtva sHKoaepa (1):
Mocne ANUTENbHOTO HaXaTwA BbIGOP OCYLIECTBAAETCA NpU
nomou 3Hkoaepa (1) umknamyeckn mexay sapuaHTamu MMA,
MMAVRD nTIG LIFT 6#; C MUTaloLLVIM OTOBPaKEeHNEM peXxrma Ha
avcnnee (2).
YTo6b! BBINTU U3 3TOW MpoOLEeAypbl PErynnpoBKM, HeoBXOANMO
HaXaTb SHKOAEP.
Hot Start (Ha gucnnee otobpaxaeTca “HO"”):
MapameTp perynvpoBKuM HauanbHOW Meperpysku Mo  TOKY
(perynuposka 0-100%) C ykasaHMeM Ha Aucnaee MpPOLEHTHOro
YBENNYEHUA OTHOCUTENbHO BbIGPAHHOTO 3HAYEHUs CBaPOYHOrO
ToKa. JTa perynupoBKa ynpoliaeT Bo3GyAeHWe SNeKTpuyeckoi
nyru.
Arc Force (Ha gucnnee oto6paxaercsa «F"- c»):
MapameTp perynnpoBKM AWHAMWUYECKOW Meperpysku Mo TOKy
(perynuposka 0-100%) C ykasaHMeM Ha Aucnaee MpPOLEHTHOro
YBENNYEHUA OTHOCUTENbHO BbIGPAHHOTO 3HAYeHUs CBaPOYHOrO
ToKa. DTa perynmpoBKa MoBbilaeT MAaBHOCTb CBAPKM 1 No3BoNAeT
n36exaTb NPUAVNaHNA SNeKTPOa K ieTanu.
VRD (Ha gucnnee oto6paxaerca <\f R D»):
YCTPOICTBO  YMEHBLUEHWA BbLIXOAHOTO  XONIOCTOTO  HaMpPAXeHNA
(yctaHoBku ON (BK/) wnu OFF (BbIKJ)) c oTobpaxeHuem Ha
puncnnee (2). Ycrponctso VRD ABAAETCA aKTUBHBIM, €CNW Ha Ancnnee
nosasnAeTCcA 3Ha4oK «VRD», yCTPOWCTBO He ABNAETCA aKTUBHbIM, eCn
3HaYOK OTCYTCTBYET.
3TO YCTPOWCTBO NO3BONAET MOBLICUTL GE30MacHOCTb PabOTHUKA,
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Korga CBapOLIHbIVI annapar BK/OYEH, HO CBapKa He OCyLLeCcTBAETCA.
CBPOC MAPAMETPOB:
[inAa poctyna K 3ToN GyHKUMU yAepuBaiiTe HaxaTbiM 3HKoaep (1)
BO BpemA BK/IOYEHWA CBApPOYHOro annapara (Mpy BKOYEHHOM
rnasHom BbIKﬂKJ"IaTe!'Ie)
I']pm HaXatmn v yaepxuBaHUN B Ha)XaTOM COCTOAHUM 3HKOAepa
Bbibopa (1) akTBMpyeTca pexum «Copoc» n otobpaxaetcs RES OFF,
npwv noBopoTe 3HKogepa (1) MOXKHO BbIbpaTb BapmaHTbl ON nnn OFF.
V13 3TOro pexuma BbI6OPa/HACTPOMKN MOXHO BbINTU ANUTENbHBIM
HaxaTvem 3HKofepa Bbibopa (1), nogTBepAMB BbIGOP pexuma
«COpOC» 1 3amyCcTuB Niaty.
B cBOIO OUepefp, B Crlyyae KpaTKoro Haatva sHKoaepa Bbibopa (1),
OTKPbIBAeTCA MeHIO HAaCTPONKI Anana3oHa TOKa, B KOTOPOM MOXHO
HacTpouTb Knacc cHxeHus Toka (CL1 high current, CL2 low current),
Bpalyas 3Hkogep (1), nooyepeaHo nepekniovatoTca BapuaHTbl CL1/
CL2.
,D,J'Iﬂ noaTeepXAeHnUa W 3anycka nnatbl ANUTENIbHO HaXmute
3HKoAepa Bbibopa (1).

2- [Awucnneir:

YKasbiBaeT ~ Ha  HanMume  BbIXOAHOTO
6bICTPOPa3beMHbIX rHe3aax (3) u (4).

HanpAaxeHna Ha

ABapuiiHbIii 3HA4YOK «jyupu»: OObIYHO OH BbIKIIOYEH, ecnn
OH BKJIOYaeTcs, 3TO yKasbiBaeT Ha GNOKMPOBKY CBapOYHOrO
annaparta (MallvHa OCTaeTCA BKIIOUEHHO, HO He MofaeT TOK) 13-3a
cpabaTbiBaHNA OAHOTO U3 CleAyIoWMX 3aLUMTHbIX YCTPONCTB:

- 3aWuTa OT C/AMWKOM BbICOKOTO HaNPSKEHMA Ha NUHUK
NUTAHNA: HAaNPAXEHe OTINYAETCA OT HOMVUHA/ILHOTO Ha +/- 15%.
Ha ancnnee otobpaxaetcs curHan Tpesory «AL.3».

- 3awuTa OT C/MWKOM HU3KOTO HaNpPsXeHNA Ha NNHUK
NUTaHMNA: HaNPAXXEHME OTNNYAETCA OT HOMUHANBHOTO Ha +/- 15%.
Ha gucnnee otobpaxaetca curdan Tpesorut «AL.4».

BHUMAHUE: Mpu p y 0 BblwWwe
MaKci 0 ycTpoiictBy 6yayT
p cep neHus

P
- 3awuta ot npununawma ANTI STICK: B cnyvae npununanma
3MeKTpoAa K CBapvBaeMoli [leTann, ero MOXHO 0CBo60aAUTL
BPYUHYIO.
Bo3o6HoBNEHME PaboTbl B HOPMaNbHOM pPeXUMe NPOUCXOANT
aBTOMaTUYeCKU. -
ABapuitHbIN 3HAYOK «jyupn» + 3HA4YOK TepMO3aWMThbI «@7
TemnepaTypa BHYTPY CBapOYHOrO annapata A0CTUMIa KpUTNYECKO
oTMeTKn. Bo306HOBNEHNe paGoTbl B HOPMaNbHOM  pexume
NpOUCXOANT aBTOMaTU4Yecku. Ha aucnnee otobpaaetca curdan
Tpesorut «AL.2».
3- OtpuuatenbHoe  6GbicTpopasbemHoe
noAcoeAVHEHVA CBapOYHOro Kabens.
4- 1 6bicTpOp
no/coeaVHeHNA CBapoYHoro Kabens.

»

r{esgo (=) ans

rHesgo (+) ana

3agHan naHenb
Puc.D
1- Kabenb nuTaHuA C eBPOMENCKOI [ABYXWTbIPDEBOW BUAKOW 1
KOHTAKTOM 3a3eMieHuns (@).
(Y mogenun «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» kabenb 6e3 BUnKu).
2-  [naBHbI BbikNtouaTenb O/ BbIK/OYeH, |/ BKNOYEH (CBETAWMIACA).

5.YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BbINOJIHUTb BCE OMEPALUM NO
YCTAHOBKE W 3JIEKTPUYECKOE COEAVMHEHUE CO CBAPOYHbIM
ANMAPATOM, OTK/IIOYEHHbIM U OTCOEAMHEHHbLIM OT CETU
NUTAHUA.

SNEKTPUYECKUE COEQVHEHWA [ONXHbI BbINOJIHATLCA TOJIbKO
OMbITHbIM N KBAJINOULIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM.

CBOPKA
CHATb €O CBAapOYHOrO annaparta YnakoBky,
OTCOeANHEHHbIX HaCTeVI, NMELWNXCA B yNakoBKe.

BbIMOMHUTL  COOPKY

C6opKa Kabens Bo3BpaTa - 3aXKuma
Puc.E

C6opKa Kabens/cBapKu - 3aXXnma gepKatens anekrpoga
Puc. F

CMNoCcob NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA
Bce onwucaHHble B HacToAlleM PYKOBOACTBE CBapOYHble annapartbl
paspeluaeTca NogHUMAaTb TONIbKO 3a PYUKy.

PACMOJIOXKEHUE AMMAPATA

Pacnonaraiite anmapar Tak, YTobbl He MepeKpblBaTb MPUTOK U OTTOK
oxnlaxjaroliero Bo3ayxa K annapaty (MpuHyauTenbHaa BEHTUNALMA Npu
NOMOLLV BEHTUNATOPA): CieanTe TakkKe 3a TeM, YToBbl He NpouCxoauno
BCacblBaHNe NPOBOAALLEN MblN, KOPPO3MBHbIX NAPOB, BNArVi U T. fl.
Bokpyr cBapouyHOro annapata cnefyeT OCTaBWUTb  CBOGOAHOE
NPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM,

BHMMAHME! YcTaHOBUTB CBapOUHbIii annapat Ha MoCcKyio
MOBEPXHOCTb € COOTBETCTBYIOWEN TPY30NOAbEMHOCTbIO, 4TOGbI
n36eXKaTb ONacHbIX C Vi nnn

P

MNOACOEANHEHUE K NIEKTPUYECKOW CETU NMUTAHUA

- [lepes nofcoeAnHeHViem annapaTta K 31eKTPUYEeCKOl ceTn, NpoBepbTe
COOTBETCTBME HAMPAKEHUA UM 4aCTOTbl CETU B MeCTe YCTaHOBKM
TEXHNYECKUM XapaKkTepuctukam, npvBefeHHbIM Ha Tabnuuke
annapara.

- CBapO‘leIIZ annapart [OfXeH COeAUHATbCA TONbKO C cncTemon

MUTaHWA C HyNIeBbIM NPOBOAHNKOM, MOACOe[ANHEHHbIM K 3a3eMJTIEHNIO.

[inA obecreyeHna 3aWwuThl OT HENPAMOrO KOHTakTa MCMO/b30BaTb

nnddepeHLmanbHble BbIKOYATENN TUNa:

- Tun A ( ) AnA oAHOA3HbIX MaLLNH;

) Ana TpexdasHbIX MaLUVH.

[ina Toro, uTobbl yaoBneTBopATL TpebosaHuAm CtaHpapTa EN 61000-
3-11  (MepuaHve u306pakeHnn) peKoMeHAyeTCcA NPOV3BOAUTL
COefIMHEeHNA CBapOYHOrO anmnapata C TouKamu WUHTepdeiica cetn
NUTaHUA, MEIOLLMMI MMNeaHC MeHee:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- CBapoYHbIii annapat He COOTBETCTBYeT TpeGoBaHMAM cTaHpaapTa IEC/
EN 61000-3-12.

Ecnu  annapaT  coeauHAeTcA ¢ OOWIECTBEHHOW  CeTbio
SMEKTPONUTAaHUA,  MOHTaXHUK WM nonb3oBaTenb  obA3aH
NpOBEPNTb BO3MOXHOCTb COEAVHEHNA CBApPOYHOro annapara (ecnn
TpebyeTca, NPOKOHCYNbTUPOBATbCA C KOMMaHWen, ynpasnawLei
pacnpenenuTenbHON CeTbio).

CBapoyHble annapaTbl, ecn He yKa3aHo nHade (MPGE), coBMecTUMbI €
6710KaMm 3N1eKTPOreHepaToPOB C U3MEHEHNAMU HaNPAXKEeHUA NUTaHNA
no +15%.

[inA NpaBUIbHOTO UCMONb30BaHNA, 610K 3NeKTporeHepaTopa [OMKeH
pa6oTaTb B paboyem pexkume 10 €ro CoeMHEHNA C NHBEPTEPOM.

- Tun B (

BUJIKA U PO3ETKA:

- Mopgenb 230V nepBOHauanbHO OCHallyeHa Kabenem nuTaHuA
CO CTaHpjapTHo BuAKoW (2 nomioca + 3asemnenwve), 16A/ 250 B.
AnnapaT MOXHO MOAKMOUaTb K CTaHJAPTHOW CETEBON PO3ETKe,
060pyAOBaHHO NNABKIM MW aBTOMATUYECKUM NpeoXpaHnTenem;
creuuanbHas 3asemnAllas Knemma [ofkHa ObiTb coefvHeHa
C 3a3eMNAWMUM NPOBOAHNKOM (KeNTo-3eNeHoro LBeTa) NUHWN
nuTaHus.

B Tabnuue (TAB. 1) npuBeAeHbl 3HaueHWs B  amnepax,
peKomeHayemble ANA NpefoXpaHuTeneil NIMHUM  3amefIeHHOro
[leficTBNA, BbIGPaHHbIX HAa OCHOBE MaKC. HOMWHANbHOTO TOKa,
BbipabaTblBaEMOro CBapOYHbIM ~annapaToM, U HOMUHaIbHOTO
HanpsXeHUA NUTaHNA.

[inA cBapouHbiX annapatoB 6e3 Bunku (mopenu 115/230V),
coeavHUTb Kabenb MUTaHWA CO CTaHAAPTHOW BUMKOW (2 nontoca
+ 3a3emieHne), PacCUUTaHHOM Ha noTpeGnAemblii annapaTom
Tok. Heobxoaunmo nopknoyaTh K CTaHapTHOW CeTeBON po3eTke,
060pyA0BaHHO NNaBKUM UM aBTOMaTUYECKUM NpefoXpaHnTenem;
creyuanbHaa 3asemnAllWan Knemma [ofikHa ObiTb CoefuHeHa
C 3a3eMNIALWMUM NPOBOAHNKOM (eNTo-3eeHOro LBeTa) NUHWN
nutaHua. B Ttabnuuye (TAB. 1) npuBeAeHbl 3HauyeHWs B amnepax,
pekomeHfyemble ANA NpPefoXpaHuUTenel NNHWK  3amMeaneHHOro
[lefcTBnA, BbIOPaHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMMWHANbHOTO TOKa,
BbIpabaTblBaEMOro CBapOYHbIM annapaTtoM, U HOMUHaNIbHOTO
HanpsXeHUA NUTaHNA.

BHUMAHME! Hec
CyWeCTBEHHO  CHWXKaeT

Bbile

Y
3pPEeKTMBHOCTD  3NEKTPO3aLYUTDI,
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npeAycMoTpeHHol usrotoeButenem (knacc I) n moxer npusectu
K Cepbe3HblM TpaBMaMm Yy niogei (Hanp., 3NeKTPNYECKMiA WOK) u
HaHeceHMIo MaTepuanbHoro yuiep6a (Hanp., noxapy).

COEOQVHEHWUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! NEPEA TEM, KAKBbINMOJIHATb COEAUHEHUA,
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT OTKJIOYEH W©
OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHKA.

B Tabnuue (TAB. 1) umeloTCA 3HauYeHWs, peKkoMmeHayemble Ansa Kabenei
CBapKu (B MM?) B COOTBETCTBME C MaKCUMasbHbIM TOKOM CBapOUYHOrO
annapara.

OMNEPALUN CBAPKU MPU MOCTOAHHOM TOKE

Moyt BCe 3NeKTPOAbl C MOKPbITUEM COEAUHAIOTCA C NONOXNTENbHbLIM
noncom (+) reHepaTopa; 3a UCKMIOYEHNEM 3NIEKTPOAOB C KUCIOTHBIM
MOKPbITEM, COef| X C OTPULIATE nonocom (-).

OMEPALINU CBAPKIW MPU MOCTOAHHOM TOKE

CoepnHeHne Kabens cBapKu AepxKaTens anekTpoaa

Ha KoHUe umeeTcAa cneumanbHbI 3aXWM, KOTOPbIN HyxeH Aana
3aKkpy4ynsaHua OTKprTOIZ 4acTn aneKkTpoaa.

JtoT Kabenb HeOﬁXO,qVIMO COeluHNTb C 3aXWmMom, 0603HaYeHHbIM
CUMBOSIOM (+).

C parta ToKa CBapku

CoevHAETCA CO CBapUBaEMOW A€Tabio UMM C META/NIMYECKIM CTOSIOM,
Ha KOTOPOM OHa NeXWNT, KaK MOXHO 6nuxe K BbIMONHAEMOMY CBapHOMY
CcoeiuHeHWI0.

JtoT Kabenb HeOﬁXO,qI/IMO COeiIHNTb C 3aXUmom, 0603HaYeHHbIM
C1MBOJIOM ().

PekomeHpauun:

- 3aKpyTuTb [0 KOHLUA coefuHuTeny Kabeneit cBapku B ObICTPbIX
coeguHeHnAxX (eCHI/I I/IMEKJTCR), ana obecneyeHns xopouwero
JNEeKTPUYeCKOro KOHTaKTa; B MNPOTUBHOM Chy4yae I'IpOI/BOVIF[ET
neperpes camyx COeUHUTENEN C X NOCIeAYIOLM GbICTPbIM U3HOCOM
n notepen 3pPeKTUBHOCTU.

Mcnonb3oBaTb Kak MOXHO 6osiee KOPOTKME Kabenun CBapKu .

WN36eratb nonb3oBaTbCA MeTannnyecknummn CTPYKTypamu, He
OTHOCAWMMUCA K 06pa6aTbIBaeMOVI AeTtanu, BMecTo kabensa BO3BpaTa
TOKa CBapKW; 3TO MOXeT 6bITb OMacHo ana 6e3onacHoOCT 1 AaTb
noXve pesynbTaTbl NPy CBapKe.

6. CBAPKA MMA: ONUCAHWE PABOYEN MPOLIEAYPbI

- OueHb BaXHO cObNIOAATb YKas3aHWA W3rOTOBUTENA 3MEKTPOLOB
OTHOCWTENbHO MPABMbHON NOAAPHOCTY 1 ONTUMAbHOTO CBAPOYHOTO
TOKa (06bIYHO 3TV yKa3aHUsA NPYBOAATCA Ha yNaKoBKe 371IeKTPOA0B).

- CBapouHblii TOK perynupyetcs B COOTBETCTBUWM C  AMAMETPOM
MCMONb3yeMOro 31eKTpofa W TuMa BbIMOJHAEMOrO COeAVHEHUS;
OPUEHTNPOBOYHbIE 3HAUEHNA CUbl TOKA ANA 3N1EKTPOAOB Pa3NIMYHOro
[AVaMeTpa yKa3zaHbl Huxe:

CBapouHbiii ToK (A)
@ anekTpopa (Mm)
MWH. MaKc.
1,6 25 50
2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200

- Wweiite B BUAY, 4TO NPV HEN3MEHHOCTUN AMameTpa 3NeKTpoaa, 6onee
BbICOKME 3HaYeHUA CUJbl TOKa WCMONb3YylTCA Npu I'OpI/IBOHTaI'IbHOVI
cBapKe, a MpU BePTUKaNbHOW CBapKe W MpW CBapKe Haj ronoBoii
cBaplLMKa Heo6XOAMMO MCMONb30BaTh Gonee HU3KME 3HAUYEHNA CUnb
ToKa.

MexaHunuyeckune XapakTepucTukKM CBapHOro wsa NMOMUMO CUNbl TOKa
onpeaenanTca APYrMMn napameTpamn CBapKkW, TaKMMW Kak ANnHa
[lyTn, CKOPOCTb 1 MeCTO CBapKW, AWAaMeTP U KauecTBO 3/1eKTPOAOB
(XxpaHuTe 3N1eKTPO/bI B CyXOM MeCTe B COOTBETCTBYIOLLE yNaKoBKe 1nn
KOHTelHepax).

Mopapok peincreuii:

- [epxwnte macky MEPEL JIMLIOM, noTpuTe HakOHeYHWK 3neKTpoaa
no cBapuBaeMol fieTanu, Kak GYATO Bbl XOTUTE 3aXeub CMNYKY; 3TO
ABNAeTCA Hambonee NpaBUbHbIM CNOCO6OM BO3OYXKAeHNA Ayru.
BHUMAHMUE: HE CTYYUTE snexktpogom no aetanu; B pesynbrate
MOXET MOBPeANTLCA MOKPbITHE, YTO YCNOXKHUT BO3OYXAeHVe ayri.

- Cpasy nocne BO3GyX[eHNA Ayrn CTapaiTecb YAEpXWBaTb 3NMEKTPOA
Ha pacCTOAHWW, PaBHOM AVaMeTpy UCMOMb3yemMoro 3M1eKTpoja, U BO
BPeMA CBapKM CTapalTech COXPaHATb 3TO PacCTOAHWE HeU3MEHHbIM;
He 3a6blBaiiTe, YTO HAK/OH 3N1EKTPO/a B HaNpaBfieHNy nepemelleHns
[LO/KeH COCTaBNATb NpubnusntensHo 20-30 rpagycos (puc. G).

- Mpu 3aBepleHNN BbLINONHEHUA CBAapHOrO LBa, MepeMecTuTe
HaKOHEYHWK 3/1eKTpofla HEMHOro Hasaf, MpOTVB HanpaeneHuA
[IBVKEHWA, PACMONOXKMB ero Haji KpaTepom 1 3arMofiHuB ero, nocne
yero 6bICTPO NOAHVUMUTE 3NEKTPOA W3 NNaBWAbHOW BaHHbI ANA
BbIK/IIOUEHNA Ayri.

BUAbl CBAPHbIX LLUBOB
Puc.H

CBAPKA TIG: ONTUCAHVE PABOYEN NMPOLIEAYPbI

Mpu cBapke TIG mncnonb3yetca Tenno, cosjaBaemoe 3eKTPUHecKomn
[iyroii, KoTopasa Bo36y)KAaeTca 1 MnopfepKUBaeTca Mexay Her
(BONbGPaMOBbIM) INEKTPOAOM U CBaprBaeMoii AeTanbio. Bonbdpamosbiii
3NMeKTPOA y/lepKMBaeTCA B ropenke, NpejiHasHauyeHHOW ANA nojauun
CBapOYHOrO TOKa 1 3alWTbl 3/1EKTPOAA W CBAPOYHON BaHHbI OT
aTMOCPEpHOro OKUCNeHUs, NoAaBas WMHEPTHbIN ra3 (Kak npaswuno,
ncnonbyetca 99.5% aproH) KOTOPbI MOCTYMNAeT U3 Kepamuyeckoro
conna (PUC. L).

Ceapka TIG DC nopxoauT AnA BCeX TWUMOB HU3KONMETNMPOBAHHOW W
BbICOKOJIErMPOBAHHON YrNepoAnCTON CTanu U ANA TAXenblX MeTannos,
TaknxX Kak Meflb, HUKeNb, TUTaH, a TakKe UX CMNaBoB.

Mpu ceapke TIG DC ¢ ncnonb3oBaHnem 3neKTPoaa, K pasbemy (-) 06bI4HO
NOACOeANHAETCA INEKTPOA C 2% Lepua (C cepoit Nonocom).
Bonb¢ppamoBbili  3NeKTpof  HeOO6XOAWMO  yAepuBaTb  COOCHO
OTHOCWTeNbHO WnuoBanbHoro Kpyra, cm. PUC. M, cnepa 3a Tewm,
4TObbl ero KoHel, 6bin pacrnonoxeH abCOMOTHO KOHLEHTPUYECKN,
4TO NO3BONUT M3bexaTb OTKNOHeHua ayru. Lnudposky Heobxoaumo
BbINOMHATb BAOSb 3MeKTpoAa. Ty onepauuio HeobXxoarMo perynsapHo
MOBTOPATD, B 3aBUCUMOCTH OT MHTEHCUBHOCTY UCMOSb30BaHKA U N3HOCA
3N1eKTPoAa NGO B Clyyae ero Cy4aiHoro 3arpA3HeHNs, OKUCIEHUA UK
HenpasWIbHOTO UCMONb30BaHNA.

[ina obecneyeHna xopollero KayectBa CBapKy BaKHO MCMONb30BaTb
3M1eKTPO/ NPaBUIbHOTO ANaMeTpa 1 NPaBusIbHYIO CUY TOKa, CM. TabnuLy
(TAB. 3).

HopmanbHbiil BbICTYN 3N1€KTpoAa U3 KepamnyecKkoro Comnmna coctaBnset
2-3 MM 1 MOXeT AOCTUraTb 8 MM NpK CBapKe NOJ Yrfiom.

CBapKa oCyL|ecTBAAETCA NOCPe/ICTBOM CNayis KPOMOK coefj|

[na fonkHbIM 06pa3oM NMOAroTOBNEHHbIX TOHKMX AeTaneil (Mpubn. uo
1 Mm) He TpebyeTcsa npunoii (PUC. N).

EcnutonuwmHa matepmana npeBbllaeT ykazaHHOE 3HaueHne, Heo6XoanMo
MCMONb30BaTh CTEPXKHM COOTBETCTBYIOLLETO IAMETPa, UMEIOLLVe TOT e
COCTaB, YTo 1 6a30BbI MaTepUa, KPoOMe TOro, He06XOAMMO NPaBUIbHO
noarotosutb kKpomku (PUC. O). [ina obecneyeHna xopoluero Kauectsa
CBapKW AeTanu AOMXHbI 6bITb AOMKHBIM 06Pa30OM OUNLLEHbI U Ha HUX He
[IO/HKHO ObITb OKNCK, Macna, X1pa, pacTBopuTenei v p.

ypa ( Aexvie ayru LIFT)

- OTperynVIpyVlTe 3HaYeHVe CBapOYHOro TOKa MPU MOMOLW PYYKM; B
cnyyae HeobXoMMOCTN HaCTPOiiTe 3TO 3HayeHue BO BPeMsA CBapKu
[na obecneyeHa HEOOXOMMOTO TENONPUTOKa.

- lNpoBepbTe NPaBUILHOCTL MOJaYM rasa.

[na BO36YXKAEHNA SNEKTPUYECKO Jyri HEOOXOAVMO MPUKOCHYTbCA
BOSIbGPAMOBbIM 31EKTPOAOM K CBapVBAaeMO AeTanu 1 OTBECTU ero.
3ToT cnocob BO3BYXAEHNA MO3BONAET YMEHbLWWTb 3NeKTpruyeckue
nomexn U CBeCTU K MUHVUMYMy BKparnneHua Bonbdpama U U3HOC
anekTpopa. Cnerka NpuXMnTe KOHel, 3neKTpoAa K AeTann v nocne
He6ONbLION 3aAePXKKN MOAHVMUTE SNEKTPOA Ha 2-3 MM, B pe3ysbraTe
6yneT Bo36yxaeHa Ayra. BHauane cBapoyHbIii annapat nopaet Tok |y, .,
a yepes onpeieNeHHbIi NPOMEXYTOK BPEeMeH) HauMHaeTca nopava
YCTaHOB/IEHHOTO CBAPOYHOTO TOKA.

- [InA npekpalleHusa cBapKu BbICTPO NOAHMMITE SNEKTPOA, OTBEAA ero

oT aeTanu.

7. TEX OBCJZTY>KUBAHUE

BHUMAHMVE! TMEPEA MPOBEAEHWEM  OMEPALN
TEXOBCNY>XKUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbBIA AMMAPAT
OTKNMIOYEH U OTCOEAMHEH OT CETU MUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/Y>XUBAHUE
BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXWUBAHUE
OCYLUECTBNATbCA TOJNbKO OMbITHbIM

LOJIKHO
nnn
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KBAJIMOULIMPOBAHHbIM B JIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU
MEPCOHAJIOM COMIACHO TMOJNIOXKEHUAM TEXHUYECKOW
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE NAHENIb U HE
NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA, HE
OTCOEAVHMB NPEABAPUTENIbHO BUJIKY OT 3NEKTPUYECKOM
CETW.

B p p nop | Moxer
K  CepbesHblM  JNeKTPOTpaBMaM, TaK KaK  BO3MOXEH
HenocpeacT I KOHTAKT C yy| vyacTammn Tau/
VNN NOBPEXAEHNAM BCIEACTBIE KOHTAKTa C YaCTAMM B ABMXKEHNN.
PerynApHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPeHHIO 4acTb annapaTa, B
3aBUCMMOCTY OT YacTOTbl UCMOJIb30BAHNA U 3aMbleHHOCTU paboyero
MecTa. YaanaiTe HakonmBLIYIOCA Ha TpaHCPOPMATOPe, CONPOTUBNIEHNN
1 BbiNpAMUTENE Mblib MPU NOMOLLW CTPYW CYXOro CKaToro Bosayxa C
HV3KMM AasneHnem (makc. 10 6ap) .

- He HanpaBnATb CTPylo CKaToOro BO3/lyXa Ha 3NeKTpuyeckue mnatbl;
NPOM3BECTN X OUYUCTKY OYeHb MATKOW LIETKON MU crneLnanbHbiMu
pacTopuTenaAMun.

MpoBepuTb NMpK OUNCTKE, YTO SNEKTPUYECKe COeVHEHNA XOPOLLO
3aKpy4eHbl U Ha KaGenenpoBojke OTCYTCTBYIOT NOBPEXAeHUA
nsonauumn.

Mocne OKOHYaHWA omnepaumy TeXob6CNYKMBaHUA BepHWTE NaHenu
annapata Ha MecTo 1 XOPOLLO 3aKpyTUTe BCe KpemneXHble BUHTbI.

- Hwukorpaa He npoBofmMTe CBapKy NPV OTKPLITON MallnHe.

Mocne BbINONHEHUA TeXO6CNYKUBaAHVA UM PEMOHTa MOACOeANHUTE
obpaTHO coeanHeHVA 1 Kabenu Tak, Kak OHU Gbinn nofcoeauHeHbI
M3HayanbHO, cneAA 3a TeMm, 4TOGbl OHM He CoMpuKacanucb ¢
NOABWXHBIMY YaCTAMM WAW YacTAMU, TemnepaTypa KOTOPbIX MOXET
3HauUTEeNbHO MOBBLICUTBCA. 3aKpenute BCe MPOBOfA CTAXKaMU,
BEPHYB VX B MepBOHaYasbHbIA BU, CleAs 3a Tem, YTOObI coefiHeHNa

[ ™

(PT)

MANUAL DE INSTRUGOES

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES.

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 procedi com sold a arco, as relativas medidas de
protecao e aos proc de emergéncia

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”).

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

A conexdo dos cabos de solda, as opera¢oes de verificagao e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentagéao.

Desligar a maquina de soldar e desconectad-la da rede de
alimentacgao antes de substituir as partes desgastadas pela tocha.
Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de
prevencao e acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada exclusi a um si

de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.
Certificar-se que a tomada de alimentacdo esteja ligada
cor a terra de protecao.

I'IepBI/I"IHOVI O6GMOTKM BbICOKOTO HanpaxeHna 6bin 6bl file)
oGpazoM oTaeneHbl OT COeFU/IHeHVIVI BTOpI/ILIHOIh OOMOTKM HU3KOTO
HanpAXeHwWA.

Ana 3aKpbITUA METANNTIOKOHCTPYKLU MW yCTaHOBUTE 06paTHO BCE rankm v
BWUHTDI.

8. MOUCK HEUCNPABHOCTEW

B cnyuasax HeyfoBneTBOpuTeNbHOW — paboTbl  annapata, nepeq
MPOBEAEHWEM CUCTEMATUYECKOM TMPOBEPKM W obpaweHvem B
CepBUCHbIN LIEHTP, NpoBepbTe Cneaylollee:

Ybeantbcs, 4YTO TOK CBapKM, BenMUMHa KOTOPOro perynupyerca
NOTEHLIMOMETPOM, CO CCbIIKOV Ha rpaflyVpOBaHHYI0 B amnepax LKany,
COOTBETCTBYET ANAMETPY U TUMY NCMONb3yeMOro NeKTPofa.
Y6eAunTbCA, UTO OCHOBHOW BbIK/MIOYaTeNb BKMOYEH U TropuUT
cooTBeTCTBylolWanA namna. ECnn 3To He Tak, TO HanpsXeHue ceTn He
[IOXOAVUT A0 annapata, NO3TOMY NPOBEepbTe NMHUIO NUTaHWA (Kabenb,
BUSKY /N PO3ETKY, NPejoXpaHuTenb U T. A.).

MpoBepuTb, He 3aropenack i1 XenTas MHAVKATOPHaA namna, KotTopas
CUTHanM3upyeT o cpabaTbiBaHUM 3aLUMTbl OT NepeHanpPMXeHNA Unu
HeJ0CTaTOYHOrO HaNPAXEHNA U KOPOTKOTO 3aMblKaHWA.

[na  OTAenbHbIX  PeXNWMOB  CBapKM Heobxoaumo  cobnopaTb
HOMUWHaNbHbIV BPEMEHHOW PeXum, T. e. ienaTb nepepbiBbl B paboTe
[NA oxnaxaeHus annaparta. B cnyyasx cpabaTbiBaHWA TepMO3alLUTbI
NoAoXANTe, MOKa annapar He OCTbIHET ecTeCTBeHHbIM 06pasom, n
npoBepbTe COCTOAHUE BEHTUNATOPA.

- MNpoBepuTb HanpskeHue ceT. Ecnym HanpsxeHue 06CTyXMBaHUA
CNVILIKOM BbICOKOE WAW CNMLWKOM HU3KOoe, TO anmapaT He OyaeT
pabotatb.

Y6eanTtbca, U4To Ha Bbixofe annapata HeT KOPOTKOrO 3aMblKaHus, B
CNlyyae ero Hanuuwys, ycTpaHuTe ero.

- lMpoBeputb KayecTBO W NpPaBUIbHOCTb COEAUHEHWNIA CBapOYHOroO
KOHTYpa, B 0COBEHHOCTY 3aXKIM Kabens Macchl JOMKeH 6biTb coejuHeH
C fleTanbio, 6e3 HanoxeHVa M3onupyloLlero mMatepuana (Hanpuvep,
Kpacok).

3aWnTHbIA ra3 AomkeH ObiTb NpaBWbHO nofgobpaH no Tuny u
npoLeHTHOMY cofepxaHuto (AproH 99.5%).

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

- Nao soldar sobre reservatdrios, recipi ou bulagée:
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
combustiveis liq oug

- Evitar de trabalhar sobre materlals Ilmpos com solventes clorados
ou nas pr idades de tais suk ia

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (ex.

madeira, papel, panos, etc.)
Venﬁcar que haja uma circulagio de ar adequada ou de
[£ de eli as fumacgas de solda nas
proximidades do arco; é necessario um controle sistematico paraa
avaliacao dos limites a exposi¢ao das fumacas de solda em funcao
da sua composicao, concentragao e duragao da propria exposigao.
Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a
irradiagao solar (se utilizada).

Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagao ao eletrodo,
a peca em usinagem e partes alicas colocadas no
piso nas proximidades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calgcados, capacetes
e vestuarios previstos para a finalidade e mediante o 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 UNIEN 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 produndos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protegoes ou cortinas nao reﬂexivas.

- Ruido: Se por causa de operagoes de muito i

for verificado um nivel de exposicao didria pessoal (LEPd) igual
ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de equipamentos de
protecao individual adequados (Tab. 1).

1dad
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- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de
campos electr éticos (EMF) localizados nas pr idades do
circuito de soldadura.

Os campos electr éticos p interferir com algumas

aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses

metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com os

portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de

utilizacao do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto

para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade

profissional. Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base
relativos a exposi¢cdo humana aos campos electromagnéticos em
ambiente doméstico.

d.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzir a exposi¢ao aos campos electr ético:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dms 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.
Néao 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 juncao 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. ).

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os isi do dard técnico

de produto para o uso exclusivo em amhlente industrial e com

finalidade profissional. Ndao é garantida a correspondéncia a

compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
les ligados direc a uma rede de alimentagéo de baixa

tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico
- Em espacgos confinados
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras pessoas
instruidas para interven¢des em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagéo e uso”.
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéao,
salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando
com mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais
pecas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos ou tochas,
a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necesséario que um coordenador experiente execute a medigao
instr | para belecer se existe um risco e possa adotar
medidas de protecao adequada como indicado em 7.9 da norma
“EN 60974-9: Aparelh para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

RISCOS RESIDUOS
- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda
para qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulag¢oes da rede hidrica).
- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do
aparelho de soldar.

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Esta maquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a arco,
realizada especificamente para a soldagem MMA em corrente continua
(DO).

As caracteristicas especificas deste sistema de regulacdo (INVERTER),
tais como alta velocidade e precisao da regulagdo, conferem a maquina
de solda excelentes qualidades na soldagem de todos os eletrodos
revestidos (rutilios, acidos, basicos).

A regulagdo com sistema “inverter” na entrada da linha de alimentacao
(priméario) determina também uma redugédo drastica de volume tanto
do transformador quanto da reatancia de nivelamento permitindo a
fabricagdo de uma maquina de solda com volume e peso extremamente
reduzidos realgando suas propriedades de facil manuseio e de transporte.

ACESSORIOS FORNECIDOS A PEDIDO:
- Kitde soldadura MMA.
- Kitde soldadura TIG.

3.DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda

sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig. A

1-  Grau de protecao do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~: tensao alternada monofasica;

3- Simbolo S:indica que podem ser executadas operagdes de soldagem
num ambiente com risco acrescido de choque elétrico (ex. muito
préximo 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 seguranga e a fabricagao das
maquina de solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificagdao da maquina de solda
(indispenséavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposicao, busca da origem do produto).

8- Prestacdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo méxima em vazio.
- 1,/U,: Corrente e tensao correspondente normalizada que podem
ser distribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente

(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de 10

minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e

assim por diante).

No caso em que fatores de utilizacéo (de placa, referidos a 40°C

ambiente) sejam ultrapassados se determinard a intervencdo da

protecao térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até

quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

A/V-A/V: Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem

(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U,:Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentacao da maquina de
solda (limites admitidos +10%).
= |, .y COrrente maxima absorvida da linha.
« Corrente efetiva de alimentagéo.

10- -==:Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser
instalados para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta
contido no capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é 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
propria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:
- MAQUINA DE SOLDA:

- vertabela 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (se presente na envolvente do aparelho de soldar).
USE AT 20°C, exprime para cada diametro (@ ELECTRODE) o nimero
de eléctrodos que podem ser soldados num intervalo de 10 minutos
(ELECTRODES 10 MIN) a 20°C com pausa de 20 segundos para
cada troca de eléctrodo; este dado é indicado também em valor
percentual (%USE) em relagao ao nimero méaximo de eléctrodos que
podem ser soldados.

- PINCA PORTA ELETRODO: ver tabela 2 (TAB.2)
0 peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB.1)
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4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA

A maquina de solda & constituida essencialmente por médulos de
poténcia e de controlo realizados em circuitos impressos e optimizados
para obter a méxima confiabilidade e manutencao reduzida.

1-

2-

Fig.B
Entrada da linha de alimentacao (1~), conjunto retificador e
condensadores de nivelamento.

Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers.

Comuta a tenséo de linha retificada em tenséo alternada a alta
frequéncia e efetua a regulagao da poténcia em fun¢éo da corrente/
tensao de soldadura pedida.

Transformador a alta frequéncia: o enrolamento de tipo primario
vem alimentado com a tensdo convertida pelo bloco 2; isto tem a
fungdo de adaptar a tenséo e a corrente aos valores necessarios ao
procedimento de soldagem a arco e contemporaneamente de isolar
galvanicamente o circuito de soldagem da linha de alimentagao.
Ponte retificador secundéario com indutdncia de nivelamento:
comuta a tensdo/corrente alternada fornecida pelo enrolamento
secundério em corrente/tensao continua a baixissima ondulosidade.
Electrénica de controle e regulagem: controla instantaneamente
o valor dos transistors de corrente de soldagem e compara com o
valor impostado pelo operador; modula os impulsos de comando
dos drivers dos IGBT que efetuam a regulagao. Determina a resposta
dinamica da corrente durante a fusao do eléctrodo (curto-circuitos
instantaneos), e dirige os sistemas de seguranca.

DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO

APARELHO DE SOLDAR

no lado dianteiro:

1-

Fig.C
Encoder (1) selecdo e regulagdo dos parametros de soldadura;
permite a regulagao também durante a soldadura.
Modos e parametros de funcionamento:
- Primeira funcdo com pressao breve encoder (1):
Em MMA selegdo e configuragao ARC “Arc Force” HOT “Hot
Start”e |, “corrente saida".
- Segunda fun¢do com pressao prolongada encoder (1):
Depois de pressionar de forma prolongada, a selecdo é feita
através do encoder (1) entre MMA, MMA VRD e TIG LIFT ﬁ
ciclicamente com indicagao intermitente no display (2) do modo.
Para sair deste procedimento de regulagdo, é necessario pressionar
o encoder.
Hot Start (no display”Hof-"):
Parametro de regulacao da sobrecarga inicial (regulagdo 0 -100%)
com indicacdo no display do incremento percentual em relagao
ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagao
facilita a ignigao do arco elétrico.
Arc Force (no display “/= - ")
Parametro de regulagdo da sobrecarga dinamica (regulagéo 0 -100%)
com indicacdo no display do incremento percentual em relagdo
ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagao
melhora a fluidez da soldadura e evita a colagem do elétrodo a peca.
VRD (no display“"\J R D"):
Dispositivo de redugdo da tensdo de saida em vazio (selegdo on-off)
com indicagao no display (2). O dispositivo VRD esta ativo se o icone
"VRD" surgir no display, o dispositivo ndo esté ativo sem o icone.
Este dispositivo aumenta a seguranca do operador quando o
aparelho de soldar estd aceso mas nao em condicao de soldadura.
RESET PARAMETROS:
A essa fungao especifica é possivel aceder mantendo pressionado
o encoder (1) durante o acendimento do aparelho de soldar (com
fecho do interruptor geral).
Acendendo e mantendo pressionado o encoder de selegdo (1) ativa-
se a modalidade Reset e visualiza-se RES OFF, rodando o encoder (1)
seleciona-se ON / OFF alternadamente.
E possivel sair desta selecao/configuragdo pressionando de forma
longa o encoder de selegéo (1) confirmando a selecdo Reset e com o
acendimento da placa.
Efetuando uma Unica pressao breve do encoder de selegao (1) entra-
se no menu de configuragdo dos intervalos de corrente onde se
configura a classe de redugao de corrente (CL1 high current, CL2 low
current), rodando o encoder (1) seleciona-se alternativamente CL1/
CL2.
Para confirmar e acender a placa, pressionar de forma longa o
encoder de selegao (1).
Display:

3-
4-

Indica a presenca de tensdo em saida nas tomadas rapidas (3) e (4).

icone alarme “ {jgy ”: normalmente desligado, quando esta aceso
indica o bloqueio do aparelho de soldar (a maquina permanece
acesa sem fornecer corrente) para a intervengao de uma das
seguintes protegoes:
- Protecdo para sobrecarga da linha: a tensdo esta fora do
intervalo +/- 15% em relagdo ao valor da placa. Alarme no display
“AL.3".
Protecdao para sub tensao da linha: a tensdo estd fora do
intervalo +/- 15% em relacao ao valor da placa. Alarme no display
“AL.4".
ATENGCAO: Ultrapassar o limite de tensio superior, acima
referido, ira danificar gravemente o dispositivo.
- Protecao ANTISTICK: o elétrodo ficou colado ao material a soldar,
é possivel a remogdo manual.
O restabelecimento da normalidade é automatico.

- fcone alarme ” ﬁ " + [cone protegao térmica ” (§) ”: dentro do
aparelho de soldar foi alcangada uma temperatura excessiva. O
restabelecimento da funcionalidade normal é automatico. Alarme
no display “AL.2".

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

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

Painel posterior

1-
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Fig.D
Fio de alimentagdo com tomada CEE 2p + (@).
(No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"o cabo esta sem ficha).
Interruptor geral O/OFF - I/ON (luminoso).

5.INSTALACAO

ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE

INSTALAGAO E LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA
RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

ASLIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

INSTALAGAO

Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.E

Montagem do cabo de soldagem-pinga porta eletrodo
Fig.F

MODO DE ELEVAGAO DO APARELHO DE SOLDAR
Todos os aparelhos de soldar neste manual devem ser elevados utilizando
o manipulo.

LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalacdo da maquina de solda de modo que nao
haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida
do ar de arrefecimento (circulagdo forcada através do ventilador, se
presente); certificar-se a0 mesmo tempo que nao sejam aspirados pos
condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de solda.

ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie

plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou
deslocamentos perigosos.

LIGAGAO A REDE
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Antes de efetuar qualquer ligacéo elétrica, verificar que os dados da
placa da maquina de solda correspondam a tensao e freqiiéncia 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 proteccdo contra o contacto indirecto, usar interruptores
diferenciais do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;



- TipoB(

) 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
alimentacéo que apresentam uma impedancia menor de:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-
3-12

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador
ou o utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de
soldar possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede
de distribuicdo).

- Os aparelhos de soldar, se nao for especificado diferentemente (MPGE),
sdo compativeis com os grupos electrogéneos para variagdes da tensao
de alimentagéo até + 15%.

Para uma utilizagdo correcta o grupo electrogéneo deve ser colocado
em regime antes de poder ligar o inversor.

PLUGUE E TOMADA:

- O modelo 230V em origem esta provido de cabo alimentacao com
um plugue normalizado, (2P +T) 16A/250V .

Pode portanto ser ligado a uma tomada de rede equipada com
fusiveis ou interruptor automético; o terminal de terra apropriado
deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacao.

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 méaquina de solda, e a tensao
nominal de alimentagao.

Para as maquinas de soldar desprovidas de ficha (modelos
115/230V), ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado,
(2P + T) 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 alimentagao. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados
em ampeéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela méaquina de solda, e a
tensao nominal de alimentagéo.

ATENGAO! A falta de observacao das regras acima citadas
torna ineficiente o sistema de seguranga previsto pelo fabricante
(classe I) com conseqiientes graves riscos para as pessoas (ex. choque
elétrico) e para as coisas (ex. incéndio).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGCOES
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

A Tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de
soldagem (em mm?) de acordo com a corrente maxima distribuida pela
maquina de solda.

SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pdlo
positivo (+) do gerador; excepcionalmente ao pélo negativo (-) para
eletrodos com revestimento acido.

OPERACOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE CONTINUA

Ligagao do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

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

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

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada metélica onde esta
apoiada, o mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.
Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (-).

Recomendacoes:

Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates
rapidos (se presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em
caso contrario haverad superaquecimentos dos préprios conectores
com a relativa deterioragdo dos mesmos e a perda de eficiéncia.
Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metdlicas que nao fazem parte da peca
em usinagem, em substituicdo do cabo de retorno da corrente de
soldagem; isto pode ser perigoso para a seguranga e dar resultados

insatisfatorios para a soldagem.

6. SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

- E indispenséavel seguir as indicacdes do fabricante dos elétrodos
relativamente a correta polaridade e a corrente ideal de soldadura
(geralmente, estas indicagoes estdao presentes na embalagem dos
elétrodos).

A corrente de soldadura deve ser regulada em funcao do diametro
do elétrodo utilizado e do tipo de juncao que se quer executar; a
titulo indicativo as correntes que podem ser utilizadas para os varios
diametros de elétrodo, sao:

@ Elétrodo (mm) Cor'rente de soldadura’(A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Ter em conta que com igualdade de diametro do elétrodo valores
elevados de corrente serdo utilizados para soldaduras no plano,
enquanto para soldaduras na vertical ou na extremidade deveréo ser
utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da juncao soldada sao determinadas, para
além da intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de
soldadura, tais como ,comprimento do arco, velocidade e posi¢ao de
execucdo, diametro e qualidade dos elétrodos (para uma conservagao
correta mantenha os elétrodos protegidos da humidade guardados nas
embalagens ou caixas especificas).

Procedimento:

- Mantendo a méascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo

na pega a solde executando um movimento como se fosse acender um

fosforo; este é o método mais correto para desencadear o arco.

ATENGAO: NAO BATA o elétrodo na peca; pode-se arriscar de danificar

o revestimento dificultando a ignigao do arco.

Assim que for desencadeado o arco, procure manter uma distancia da

peca, equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e mantenha esta

distancia a mais constante possivel durante a realizacao da soldadura;
lembre-se de que a inclinagao do elétrodo no sentido do avanco devera
ser de aproximadamente 20-30 graus (Fig.G).

- No fim do corddo de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo
ligeiramente para tras em relagdo a dire¢do de avango, acima da cratera
para efetuar o enchimento, depois levante rapidamente o elétrodo do
banho de fusao para obter o desligamento do arco.

ASPETOS DO CORDAO DE SOLDADURA
Fig.H

SOLDADURA TIG: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

A soldadura TIG é um procedimento de soldadura que desfruta do
calor produzido pelo arco elétrico que é desencadeado, e mantido,
entre um elétrodo infusivel (Tungsténio) e a peca a soldar. O elétrodo
de Tungsténio é suportado por uma tocha adequada para transmitir a
corrente de soldadura e proteger o elétrodo e o banho de soldadura da
oxidacao atmosférica através de um fluxo de gas inerte (normalmente
Argon: Ar 99.5%) que sai do bico ceramico (FIG. L).

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa
liga e alta-liga e aos metais pesados cobre, niquel, titanio e as suas ligas.
Para a soldadura em TIG DC com elétrodo ao polo (-) geralmente é usado
o elétrodo com 2% de Cério (faixa colorida cinza).

E necessario apontar o elétrodo de Tungsténio de forma axial a mola,
conforme indicado na FIG. M, tomando o cuidado para que a ponta
esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E
importante efetuar a retificagéo no sentido do comprimento do elétrodo.
Esta operagdo deverd ser repetida periodicamente em fun¢ao do uso e
do desgaste do elétrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado
acidentalmente, oxidado ou usado nao corretamente.

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

A proje¢ao normal do elétrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e pode
atingir 8 mm para soldaduras de canto.

A soldadura ¢ efetuada pela fusao das abas da juncdo. Para espessuras
finas preparadas apropriadamente (até aprox. 1 mm) ndo é preciso
material de fornecimento (FIG. N).

Para espessuras superiores sao necessdrias varetas com a mesma
composicdo do material base e com didmetro adequado, com preparagao
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especifica das abas (FIG. 0). Para um bom resultado da soldadura, é
oportuno que as pegas estejam rigorosamente limpas e sem 6xido, éleos,
gorduras, solventes, etc.

Procedimento (ignigao LIFT)

- Regulara corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo;
durante a soldadura adaptar a corrente ao aporte térmico real.
Verificar o fluxo correto do gas.

O acendimento do arco elétrico é efetuado com o contacto e o
afastamento do elétrodo de tungsténio da peca a soldar. Este sistema
de ignicdo causa menos interferéncias eletrorradiadas e reduz ao
minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do elétrodo. Apoiar a
ponta do elétrodo na peca, com ligeira presséo, e elevar o elétrodo 2-3
mm com alguns instantes de atraso, obtendo assim a igni¢ao do arco. O
aparelho de soldar inicialmente fornece uma corrente |, apds alguns
instantes, serd abastecida a corrente configurada de soldadura.

Para interromper a soldadura erguer rapidamente o elétrodo da pega.

7. MANUTENGAO

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES 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 tensdao dentro da maquina de
solda podem causar choque elétrico grave provocado por contato
direto com partes sob tensao e/ou lesoes devido ao contato direto
com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequéncia em fungao da utilizacao
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda
e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e
retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).
Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou
solventes apropriados.

- Na ocasiao verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e
as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda
apertando a fundo os parafusos de fixagdo.

Evitar absolutamente de executar operacoes de soldagem com a
maquina de solda aberta.

Depois de ter efetuado a manutencéo 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
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligages 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 VERIFICAGOES

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA,

CONTROLAR QUE:

- A corrente de soldadura regulada através do potencidmetro com

referimento a escala graduada em amperes, seja adequada ao diametro

e ao tipo de eléctrodo utilizado.

Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve acender-se;

em caso contrério o defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada

fixa ou movel, fusiveis, etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca

térmica de sobretensao ou queda de tensdo ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagao de intermiténcia nominal;
em caso de intervento da protecao termostatica esperar o resfriamento

natural da maquina, controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado

baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal

caso proceder a eliminagao do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados
correctamente, sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente
coligada na pega com auséncia de materiais isolantes (ex. vernizes).

- O gés de protecgdo usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa
quantidade.

(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET!VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband
met de procedures van het booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm“EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik”).

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de
nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in bepaalde
gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de

reparatie i d

lasmachine die | peld is van het

De lasmachine uitsc en loskoppelen van het

voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
gevallenp i men en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een

dii 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 c iners, bakl of leidi die vloeib of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier, vodden, enz.).

Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen
voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een
systematische benadering nodig voor de evaluatie van de limieten
van blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling,
concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen,
inbegrepen zonnestralen).

®@®

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode,

het stuk in bewerking en eventuele op de grond geplaatste
metalen elementen die in de nabijheid staan (die toegankelijk
zijn).
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handsckt veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit
doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of
isolerende tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI

p van nazicht en
met een uitgeschakelde

.

.
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EN 169 of UNI EN 379, gebracht op '
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens
UNIEN 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 bij i laswerl hed

s of hel die

waarde die het dubbel van de limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren
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 boogl Deel 9:1 llatie en gebruik”.

z RESIDU RISICO’S

een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

OEOROOO

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
gang naar de gebruik van de lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor
professionele doeleinden. De over metdebasisli
m.b.t. de menselijke blootstelling aan elektromagnetische velden in
huiselijk milieu is niet gegarandeerd.

De op moet de 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 (Afb. I).

- 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 doeleind De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet geg deerd in de geb voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sp datde geb 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 uitg d worden in igheid 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: App voor boogl: Deel

9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.

Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond

pgeh staat, behoud 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

- 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).

- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan
op te hangen.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal
gerealiseerd voor het MMA-lassen in continue stroom (DC) .

De specifieke karakteristieken van dit systeem van regeling (INVERTER),
zoals de hoge snelheid en de nauwkeurigheid van de regeling, geven aan
de lasmachine uitzonderlijke kwaliteiten bij het lassen van alle beklede
elektroden (rutiel, zure, basische).

De regeling met het systeem “inverter”aan de ingang van de voedingslijn
(primaire) bepaalt bovendien een drastische reductie van volume
zowel van de transformator als van de reactantie van nivellering
waarbij de bouw van een lasmachine wordt mogelijk gemaakt met een
uitzonderlijk beperkt volume en gewicht en met een benadrukking van
de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie en comfortabel vervoer.

OP VERZOEK GELEVERDE ACCESSOIRES:
- Kit MMA-lassen.
- KitTIG-lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Afb.A

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.

2-  Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning;

3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden
in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de
onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen.

7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve
onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het product).

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, :maximum spanning piek leeg.

- 1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

X:Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt

uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10 minuten (vb. 60% =

6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen

naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de

thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by
tot haar temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).

A/V-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%):

= 1, . Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- |, 4 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
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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.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASMACHINE:

- zietabel 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (indien aanwezig op de mantel van de lasmachine).
USE AT 20°C, drukt voor iedere diameter (@ ELEKTRODE) het aantal
elektroden uit die gelast kunnen worden in een tijdsinterval van
10 minuten (ELECTRODES 10 MIN) op 20°C met pauze van 20
seconden voor iedere verandering elektrode; dit gegeven wordt
ook aangeduid in percentage-waarde (%USE) in vergelijking met het
maximum aantal van lasbare elektroden.

- TANG ELEKTRODENHOUDER: zie tabel 2 (TAB.2)
Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB.1)

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

De machine bestaat voornamelijk uit een, voor een maximale
betrouwbaarheid en beperkt onderhoud geoptimaliseerde en op een
voorgedrukt circuit gemonteerde, kracht- en regel/controlemodule.

Afb.B
1- Ingang voedingslijn (1~), groep gelijkrichter en condensators van
nivellering.
2- Transistorschakelbrug ~ (IGBT) en  stuurtrappen; zet de

gelijkgerichtenetspanning om in hoge frequentie wisselspanning en
regelt het vermogen afhankelijk van de voor het lassen noodzakelijke
stroom/Spanning.

3- Hoogfrequentietransformator: de eerste wikkeling wordt door de
van blok 2 afkomstige omgezette spanning gevoed; deze dient om
de spanning aan de waarden noodzakelijk voor de booglasoperaties
aan te passen en tegelijkertijd om het lascircuit op galvanische wijze
van de voedingsspanning te isoleren.

4-  Secundaire gelijkrichtbrug met afvlakinductantie: zet de door
de secundaire wikkeling geleverde spanning / stroom om in
gelijkstroom / spanning met uiterst lage golving.

5-  Controle- en regelelektronica: meet continu de waarde van de
lasstroomtransistors en vergelijkt deze met de door de gebruiker
ingestelde waarde; moduleert de bedieningsimpulsen van de
stuurtrappen van de POWER MOS die voor de regeling zorgen.
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens de smelting
van de elektrode (onmiddellijke kortsluitingen), en bestuurt de
veiligheidssystemen.

BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
LASAPPARAAT
op de voorkant:
Fig.C
1- Encoder (1) selectie en instelling van de lasparameters; instelling is
ook mogelijk tijdens het lassen.
Functioneringsmodi en -parameters:
- Eerste functie bij kort drukken op de encoder (1):
In MMA ?:' selectie en instelling ARC “Arc Force” HOT “Hot Start”
en |, “uitgangsstroom’.
- Tweede functie bij lang drukken op de encoder (1):
Na lang drukken wordt via de encoder (1) achtereenvolgens
geselecteerd tussen MMA, MMA VRD en TIG LIFT ﬁ waarbij de
indicatie knippert op het display (2) van de modus.
Om deze instelprocedure te verlaten, moet u op de encoder
drukken.
Hot Start (op het display“HD,-“):
Parameter voor het instellen van de begin-overstroom (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 de start van de lasboog
gemakkelijker.
Arc Force (op het display ”Ff,— =)
Parameter voor het instellen van de dynamische overstroom
(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 en
voorkomt dat de elektrode aan het werkstuk vastplakt.
VRD (op het display“\/ RID"):
Spanningsverlager van de uitgaande nullastspanning (selectie on-
off) met indicatie op het display (2). Het VRD-apparaat is actief als
het pictogram "VRD" op het display staat; het apparaat is niet actief
zonder pictogram.

Dit apparaat vergroot de veiligheid van de bediener wanneer het
lasapparaat is ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.
PARAMETERS RESETTEN:
Deze speciale functie kan worden geopend door de encoder (1)
ingedrukt te houden tijdens het inschakelen van het lasapparaat
(met afsluiting van de hoofdschakelaar).
Door de encoder-selectie (1) in te schakelen en ingedrukt te houden,
wordt de Reset-modus geactiveerd en wordt RES OFF weergegeven;
door de encoder (1) te draaien, wordt afwisselend ON/OFF
geselecteerd.
Deze selectie/instelling wordt afgesloten door lang op de encoder-
selectie (1) te drukken om de selectie Reset te bevestigen en
vervolgens de kaart te starten.
Door kort op de encoder-selectie (1) te drukken, wordt het menu
voor het instellen van de stroombereiken geopend waarin de
stroomverlagingsklasse wordt ingesteld (CL1 high current, CL2 low
current) en door de encoder (1) te draaien wordt afwisselend CL1/
CL2 geselecteerd.
Om te bevestigen en de kaart te starten, drukt u lang op de encoder-
selectie (1).

2- Display:

Geeft de aanwezigheid van uitgangsspanning op snelkoppelingen
(3) en (4) aan.
Pictogram alarm” ji ' : gewoonlijk uit. Als dit brandt, geeft het aan
dat de lasmachine geblokkeerd is (de machine blijft ingeschakeld
zonder stroom af te geven) door de inschakeling van één van de
volgende beveiligingen:
- Overspanningsbeveiliging van de voedingslijn: de spanning is
buiten het bereik van +/- 15% ten opzichte van de waarde op het
serieplaatje. Alarm op het display “AL.3".
Onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn: de spanning
is buiten het bereik van +/- 15% ten opzichte van de waarde op het
serieplaatje. Alarm op het display “AL.4".
OPGELET: Als de kL de L
wordt overschreden, raakt het apparaat ernstig beschadigd.
- ANTI STICK-beveiliging: de elektrode is vastgeplakt aan het te
lassen materiaal en kan handmatig worden verwijderd.
De normale werking wordt automatisch hersteld.

Pictogram alarm ” {5 "+ Pictogram thermische beveiliging” ) " : er
is een te hoge temperatuur bereikt in de lasmachine. De normale
werking wordt automatisch hersteld. Alarm op het display “AL.2".
3- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
4- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.

Achterpaneel
Afb.D

1- Met EEG stekker 2p + (D) uitgeruste voedingskabel.
(In het model “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" is de kabel zonder
stekker).

2-  Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).

5.INSTALLATIE

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.

INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten
bevat in de verpakking uitvoeren.

Assemblage retourkabel- tang
Afb.E

A bl lackahel

-tang elekt
Afb.F

HEFMODUS VAN HET LASAPPARAAT
Alle lasmachines die in deze handleiding worden beschreven moeten
worden opgeheven aan de handgreep.
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PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat
er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de
ingang en de uitgang van de koellucht (geforceerde circulatie middels
ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd controleren of er geen
geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
oppervlak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht
teneinde de kanteling of gevaarlijke verpl. i te voork

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:

- TypeA( ) voor eenfase machines;
) 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 = 0.17 ohm (200A).

- De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-

3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort
het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om
te verifiéren of de lasmachine kan worden aangesloten (indien nodig,
de exploitant van het distributienet raadplegen).

- De lasmachines, indien niet anders gespecificeerd (MPGE), zijn
compatibel met de generatoraggregaten voor variaties van de
voedingsspanning tot + 15%.

Voor een correct gebruik moet het generatoraggregaat op regime
worden gebracht voordat men de inverter kan verbinden.

STEKKER EN CONTACT:

- Het model 230V is oorspronkelijk uitgerust met een kabel
voedingskabel met een genormaliseerde stekker, (2P +T) 16A/250V .
Kan dus verbonden worden met een contact van het net voorzien
van zekeringen of een automatische schakelaar; de speciale terminal
van de aarde moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-
groen) van de voedingslijn.

De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max.
nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de nominale
voedingsspanning.

Voor de lasmachines niet voorzien van een stekker (modellen
115/230V), een genormaliseerde stekker, (2P +T) met een adequaat
vermogen met de voedingskabel verbinden en een contact van het
net voorinstellen uitgerust met zekeringen of een automatische
schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet verbonden
worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.
De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max.
nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de nominale
voedingsspanning.

OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde
regels maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem
inefficiént (klasse 1) met daaruit volgende zware risico’s voor de
personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

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.

MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de
positieve pool (+) van de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool
(-) voor elektroden met zure bekleding.

LASOPERATIES IN CONTINUE STROOM

Verbinding laskabel tang-elektrodenhoud

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
gedeelte van de elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).
Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank
waarop het steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch
contact te garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de
connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slijtage en verlies
van efficiéntie.

- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken
van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de
lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en onbevredigende
resultaten geven voor het lassen.

o

. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant van de
elektroden te raadplegen met betrekking tot de juiste polariteit en
de optimale lasstroom (gewoonlijk staan die aanwijzingen op de
verpakking van de elektroden).

- De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte

elektrode en het type las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld;

een indicatie van de bruikbare stromen voor de verschillende

elektrodediameters:

@ Elektrode (mm) - Lasstroom (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten
worden gebruikt bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij
verticaal of boven het hoofd lassen een lagere stroom moet worden
gebruikt.

- De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen
intensiteit van de stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals
lengte van de boog, snelheid en positie van de uitvoering, diameter en
kwaliteit van de elektroden (om de elektroden op de juiste manier te
bewaren, moeten ze worden beschermd tegen vocht, in hun speciale
verpakkingen of houders).

Procedure:

- 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.

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 tot het werkstuk te

behouden die even groot is als de diameter van de gebruikte elektrode

en houd deze afstand zo constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet
niet dat de elektrode ongeveer 20-30 graden moet overhellen in de

werkrichting (FIG. G).

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.H

TIG LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
TIG-lassen is een lasprocedure die gebruik maakt van de warmte die
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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. L).

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% cerium gebruikt (grijze band).

De wolfraamelektrode moet axiaal op de schijf worden gericht, zie FIG.
M, 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 slijtage van de elektrode of wanneer de
elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is gebruikt.

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. N).

Voor grotere dikten zijn staafles met dezelfde samenstelling als het
basismateriaal nodig die de juiste diameter hebben en moeten de randen
goed worden voorbereid (FIG. 0). Voor een goed lasresultaat moeten de
delen goed worden schoongemaakt en moeten ze vrij zijn van roest, olie,
vet, oplosmiddelen, etc.

PROCEDURE (LIFT starten)

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop. Pas de
stroom tijdens het lassen eventueel aan op de werkelijk benodigde
warmtetoevoer.

Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

De elektrische boog wordt gestart door de wolfraamelektrode in
contact te brengen met en weer te verwijderen van het te lassen
werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt minder elektrisch
uitgestraalde storing en beperkt wolfraaminsluitingen en slijtage van
de elektrode tot een minimum. Zet de punt van de elektrode op het
werkstuk met lichte druk en til de elektrode na enkele ogenblikken 2-3
mm op om de boog te starten. Het lasapparaat geeft eerst een |, -
stroom af en na enkele ogenblikken wordt de ingestelde lasstroom
afgegeven.

Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

7.ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-
MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.

OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS
EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitg d onder sp aan de bil L

van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken

gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
P ing en/of | te wijten aan een rechtstreeks contact
met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de
lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformator, de reactantie en de gelijkrichter middels een straal
droge perslucht (max 10bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;

zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel

of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed

vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de

isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de

constructie terug te sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

De lasstroom, ingesteld met behulp van de potentiometer met in

ampéres aangegeven schaalverdeling, geschikt is voor de dikte en het

type van de gebruikte elektrode.

- Met de hoofdschakelaar op "ON’ het betreffende controlelampje

brandt; als dit niet het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de

oorzaak van het probleem in de netvoeding (kabels, stopcontact,

stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van

de thermische beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting

aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het

geval dat de thermostatische beveiliging in werking treedt, dient

de machine uit zichzelf af te koelen. Controleer de werking van de

ventilator.

De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te

laag is blijft de lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine.

Mocht dat het geval zijn, los deze storing dan op.

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd,

vooral of de massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende

materialen (bijv. verf), aan het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste
hoeveelheid).
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(EL) |

KANONEX AZOAAEIAZ

MPOXZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABALITE
MPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHZ.

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTIG TIPEMEL VA Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOG TAVW GTNV
ac@ali} Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPOYOPNHEVOG WG TTIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mmou oxetilovtal pe Tig Stadikacieg cuykoAAnong téov, Ta
OXETIKA HETPA TTPOOTAGIAC KAl EMEUBAONG OE MEPIMTWON EKTAKTOU
KivdUvou.

(Kavte avag@opd kat otov Kavoviopd “EN 60974-9: ZuoKevég yia
ouykOoAAnon t6&ou. Mépoc 9: Eykatdctaon kat xprion”).

- AmMo@eUYeTE AUECEG EMAQPEC ME TO KUKAWHA OUYKOAAnong. H
TAON G€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTapEXETAL MO TO GUYKOAANTH OE
0opIGHEVEG CUVONKEC puTopEi va givan emkivéuvn.

- Houvdeon twv KaAwdiwv cuykOAAnoNg, ot evépyeieg emaiOguong
Kl EMOKEVNG TTPETTEL VO EKTEAOUVTAL ME TO GUYKOAANTH OBNoTO Kat
amoouvdepévo amé to Siktuo Tpogodoaiag.

- IPRote To GUYKOAANTH Kai amocuvdécote Tov amd 1o Siktuvo
TPOPOSOCiag MPIV AVTIKATACTICETE TUHaTa AOyw ¢Bopdg.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKI) EYKATAOTACN OUUPWVA HE TOUG
10XUOVTEG VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

- O OUYKOAANTHG TIPEMEL VA OUVSEETAL AMOKAEIOTKA O ovoThpA
TPOPOSociag e yelwpévo oudétepo aywyo.

- BeBawOsite 61 n mpila Tpogodociag eival cwotd cuvdedepévn
o1 yeiwon mpoctaciac.

- Mn xpnoipomnolsite To cUYKOAANTH O£ Vypd mepIBAAAovTa i} KATw
ané Bpoxn.

- Mnv ouykoMAeite o€ Soxeia 1} GwAn G oV
mepieiyav eDPAEKTA VYPd 1) aépla mpoidvta.

- Amog@evyete va epydleote ot UAIKA Tou kaBapiotnkav pe
XAwpouxa S1aAUTIKA I} KOVTA O TAPOHOIEG OUTIEC.

- Mnv cuykolAeite o€ Soxeia umo migon.

- AMPAKPUVETE amé TNV MEPIOXN| EPYATiag OAEC TIG EVPAEKTEG OUTIES
(m.x. 0o, xapti, mavia KAm.)

- E€ac@alilete Tnv kataAAnAn Kuko@lopia aépa f péoa KatdAAnia
yla va a@aipolv Toug KAmvoug GUYKOAANONG Kovtd oto To&o.
Eival amapaitnto va AapBdavete uméPn pe CUCTHHATIKOTATA TA
opla €KBgoNg OTOUC Kamvoug auvKoMnon( ot auvaprnon m¢

1G, GUYKEVTPWONG Kat TG Sidg ™G idiag Tng k6

vV 1} mov

QEAREOX®

- H &iéhevon TOU  pelpATOG  OUYKOAANONG  Snpioupysi
nAektpopayvntika media (EMF) ydpw amé To KUKAwpa
GUYKOAANONG.

Ta nAekTpopayvnTika media pmopolv va mapépp ME OPIOHEVEC

1aTpIKEG OUOKEVEG (my. Pace-maker, avanvevoTtipeg, HeTaAAKEQ

TIPOOONKEG KAL),

MNpémnel va Aappavovtal KatdAAnAa TPOCTATEVTIKA péTpa WG TPOG

Ta Gropa oU PEPOUV TETOI0oV £idoug ouoKevEG. MNa mapadelypa va

anayopeVeTal N mpooBacn TNV MePLOXN XPONG TG GUYKOAANTIKNAG

OUOKEUNG.

AuTi n OUYKOAANTIKA MNXavi] IKAVOTOIE( Ta TEXVIKA GTAVTApVT

TIPOIGVTOG YO AMOKAEIOTIKI XPrioN O BlopnXaviké mepiBailov yia

EMAYYEAPHATIKO OKOTIO. AgV EYyUATAL N AVTATIOKPION 0T BAGIKA dpla

mou ag@opolv TNV ékBeon Tou avlpu OTa NAEKTPOUAYVNTIKA

nedia o€ oIKIaKO mepIBaiiov.

0 xe1p1oTii¢ mpémel va e@appolel Tig akdAovbeg Siadikacisg Wote va
neplopiletal n £kBeon oTa NAEKTPOpAYVNTIKAG TTESia:

- Itepewvetete pali 600 to Suvatdv mo Kovtd Ta Suo KaAwdia
GUYKOAAnONG.

AlaTnPEITE TO KEPAAL KAl TOV KOPHO TOU CWHATOC 0G0 TO Suvatov
TNO HAKPUA amo To KUKAWHA GUYKOAARONG.

Mnv Tuliyete moTé Ta KaA@S1a GUYKOAARONG YUpW Amd TO CWHA.
MnV GUYKOAAEITE PE TO CWHA AVAPECA OTO KUKAWHA GUYKOAANONG.
Awatnpeite ap@oTepa Ta KAAWSIa 0TV iSla MAgUPd TOU CWHATOG.
- Zuvd£éoTe To KAAWSI0 EMGTPOPIE TOV PEUVHATOG GUYKOAANGNG GTO
pétallo Tpog GUYKOAANGN 600 To Suvatov 1Mo KovTd 6To onpeio
oUvVdeoNC UM eKTENEDN.

Mnv cuykoAAeite Kovtd, KaBiopé L] M
GUYKOAANTIKN pnxavi (eEAaxiotn andéotaon: 50cm)
Mnv a@iveTe C18NPOHAYVNTIKA QVTIKEIHEVA KOVTA 0TO KUKAWHA
GUYKOAANONG.

EAaxiotn anéctacn d=20cm (Ew. I).

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUt N OUYKOANTIKA HNXaVH] IKOVOTIOIE( TIG OMOITHOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIOGVIOC Yyla OAMOKAEIGTIKA XpHon o€
Bopnxaviké mepiBdallov kat yia emayyeApatiké okomd. Agv
£yyudTal n avtamokpion otV NAEKTpopayvnTiky cupparétnta o
oIKlako mepIBAallov Kat 6ToU UTIApXEl Apecn ovvdeon o Siktuo
TPOoPodoaciag XapnAG TAGNG OV TPOYOSOTE( KATOIKIEG.

mavw otn

EMI MAEON NPO®YAAZEIZ
- 0l ENEPFEIEZ ZYTKOAAHZHEZ:

POL0O®

- Yi00gteite pia KatdAAnAn nAEKTPIK HOVWON Of OXEOn ME TO
nAektpo6dio, To pétallo emefepyaciac Kal EVOEXOHEVA YEIWHEVA
petalhika pépn tomoBeTnpéva Kovtd (mpoottd).

Auto smtuyxuvsml (popwqu TAKTIKG ydvtia, umodfjpara,
MY [0 Kat Opata mou mpoBAémovTal yla To GKOTo
aUTO Kal HECW TNG XPONG SAMESWV KAl HOVWTIKWV TATTNTWY.

- MpooTATEVETE MAVTA TO HATIO HE TA EISIKA PIATPA AVTATTOKPIVOHEVA

og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw Ot HAOCKES N

Kpavn avramokpivopeva ae UNIEN 175.

XpNOIpHOTIOLEITE EISIKA TIPOGTATEVTIKA EVOUHATA KATA TNG QWTIAG

(avramokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia GuykGAAnong

(avramokpivopeva o€ UNI EN 12477) anotpsuyov‘mc va ekBéteTe

mv Seppida otig ¢ Kau puBpec akTiveg mMOUL

mapayovtait ané 1o t6§o. H TpooTacia MPEMEL va EMEKTEIVETAL

Kat o€ AA\a TPOGWITA KOVTA GTO TOE0 Sta PECOU TOIXWHATWY 1} Un

AVTAKAAVAGTIKWY KOUPTIiVWV.

@opuBotnta: Av e§attiag £181Ka EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG

Samotwveral pla npueprcla otadun atopiki ékBeong (LEP) ion

N avtepn Twv 85 dB(A), givan UTOXPEWTIKN N XPON KATAAANAWY

HéowV atopIKiG mpootaciag (Mwv. 1).

- og mepiBailov pe avénpévo kivduvo nhektpoAnéiag

- OE MEPIOPIOHEVOUG XWPOUG

- OE MAPOUOIA EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAWV

MPEMElI mponyovpévwe va ektipnBolv amdé évav "Texviko

YnevBuvo” Kat va eKTeAOUVTAL TTAVTA MAPOUGia AAAWV ATOHWV

ekmadevpévwy we mPog TIC EMEPPACEIC OE TEPIMTWON ApEGOU

KivéUvou.

MPEMElI va uvioBetouvtan Ta TEXVIKA MHéCA TIpOOTACIAG TTOU

neptypdgovrat oo 7.10; A.8; A.10 Tou Kavoviopov “EN 60974-

9: TUGKEVEG yia GUYKOAANon tofou. Mépog 9: Eykatdactaon kat

Xpnon"

NPEMNEI va amayopevetal n uuvKoAAnon av o XEIPIoTHG [Spmxs‘rm

AVUPWHEVOG OE OXEON HE TO & £KTOG av XpNoI Tau

£181ka daneda acpaleiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd tnv
£pyacia pe MEPIGGOTEPOUC GUYKOAANTEC MAVW OTO i50 KOPMATL
n G€ MEPICOOTEPQA Koppana uuv&stpsva NAEKTPIKA, pmopei va

JHovpynOsi éva € £V KEVW avap
o€ Suo SlaopeTikég BAoEIC n)\sxtpoﬁlwv | AGumeg, o€ TIPK OV
MITOPE( Va PTACEL WG TO SITAG TOU EMTPATEREVOU Opiov.
Eivan Y £vag MEMEIPANEVOG GUVTOVIOTIG Va EKTEAECEL TN
uérpnon pe 6py 6 ¢ Kat

WOoTE va picEl av UTTApyEL Ki
va pmopei va uvioBetiicel katdAAnha pétpa mpoctaciag Omwg
TIEPIYPAPETAL OTO 7.9 TOU KavoviopoU “EN 60974-9: ZuoKevEg yia
GUYKOAANGN T6€ou. Mépog 9: Eykatdotacn Kat xprion”.
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A YTOAOIMOI KINAYNOI

2.

AKATAAAHAH XPHZIH: givat emkOvéuvn n €yKaraotacn Tou
GUYKOAANTH] yla omotadnmote gpyacia S1a@opeTiK amd TNV
R A 5

1 (mx. §emdywpa owln andé 1o 15pIKO

Siktuo).
AmayopeUeTan va Xpnotpomolgital ) XeipoAapn we péco avipwang
TNG GUYKOAANTIKIG GUGKEUNG.

EIZAFQrH KAI TENIKH MEPIFPAOH

AuTdG 0 GUYKOANTHG Eival pia Tyr| PEVHATOC YA TN GUYKOANON TO&ou,
KATOOKEUAOEVOG EISIKA yia TN SLYKOANon MMA o€ cuvexég pevpa (DC).
Ta €181KA XapaKTNPIOTIKA aUTOU Tou CUCTAMATOG PUBIoNG (INVERTER)
Onwe vPNAR TaxLTNTa Kat akpiBela pUBUIONG, Sivouv 6TO CUYKOAANTH

€&

QUPETIKEG AMTOSOOEIG GUYKOMNONG OAWV Twv emevéedupévwv(pouTihia,

0&éa, Bactka).

H
(m

HETAOXNMATIOT 000 NG

pUBUION pe cvoTNpa "inverter” oTnv €i0080 TNG YPApMNE Tpopodoaiag
pwTapPXIKN) KaBopilel pia SpacTikhy €AATTIWON OYKOU TOCO TOU
EMAYWYIKAG avTiotaong  1oomédwong,

EMTPEMOVTAG TNV KOTAOKEUR €VOC OUYKOMNTH Oykou Kat PBapoug
AKPWG TIEPIOPICHEVWY Kal KABIOTWVTAG EUKOAOTEPA TO XEIPIOUO Kal TN
HETAPOPA.

EZAPTHMATA NOY NMPOMHOEYONTAI KATA NMAPAITEAIA:

3.

Kit suykoAMnong MMA.
Kit ouyk6AAnon¢ TIG.

TEXNIKA ZTOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpla oTolxeia mou oxetiCovtal pe Tn Xprion Kat Ti¢ anoSdoel; Tou
OUYKOMNNTA cuvoyilovtal OTOV TVOKA TEXVIKWY OTOIKEIWV HE TNV
akoAoudn évvola:

1-

Ek.A
BaBuo¢ mpootaciag maiciou.

2-  ZUpBolo ypaupng tpopodoaiac:
1~: EVAANACOOHEVN HOVOPATIKNA TAON;

3- JUpBolo S: Seixvel OTL UMOPUV va eKTENOUVTAL GUYKOMNOELG OF
mepIBaAov pe avénpévo Kivduvo nhektpomAngiag (my. moA0 kovtd
O€ HETANNIKA oWpaATa).

4-  3UpPolo mpoBAemdpevng Sadikaciag.

5-  J0PPONO ECWTEPIKNG SOUNG OUYKOANNTH.

6- EYPQMAIKOZ Kavoviopog ava@opds yia tTnv ac@dlela kat thv
KATOAOKEUN HNXAVWY Yla GUYKOAANGON To&ou.

7-  ApBPOC UNTPWOU Yia TV avayvwplon Tou CUYKOAANTH (amapaitnto
yla TV TeEVIKN cupmapdaotaon, {Atnon avtiaMakTikwy, avalitnon
KOTAOKEUNG TOU TIPOIOVTOQ).

8- AT0S8O0EIG KUKAWHATOG CUYKOANONG:

- U, : avtatn Tdon og avolxté KOKAwpa.

- 1,/U,: Kavovikomoinuévo pedpa Kat avtioToiyn Tacn mou pmopodv
va TTapEXoVTal amod To CUYKOAMNTH KATA Tn GuyKOAAnon.

- X : Ixéon Saheimovoag Asttoupyiac: Seixvel To xpOvo Katd tov

0T10i0 0 CUYKOANTIG MTTOPEL va TTAPEXEL TO avTIoTOIXO peUpa (idta
KOAOva). Ekppaletal og % Baoel evdg kukAou 10min (.. 60% = 6
AemTd epyaciag, 4 AemTd mavong KATL).
S& TEPIMTWON ToL EEMEPACTOUV Ol IAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU
mivaka, avagepopevol o 40°C mepiBalovtog), emepPacivel n
Beppuikn mpootacia (0 CUYKOANTHG pével o€ stand-by péxpt mou n
Beppokpacia Tou dev KatePel oTa EMTPEMOPEVA OPIA).

- A/V-A/V: Agixvel Tnv KNipaka pUBHIONG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG
(ENGXI0TO - péyLoTo) aTnV avtioTolyn Taon To&ou.

9-  TexVIKA XapaKTNPIOTIKA TNG YPAHHAG TPOPOoS0siag:

- U,: EvaA\acoopevn Taon Kai ouxvetnTa Tpo@odooiag ouykoMnTh
(amodektd dpta +£10%):

= 1 et AVWTATO QTTOPPOPNHEVO PEVHA OTIO TN YPAUI.

- L4 Mpaypatiké pevua pogodoaiac.

10- = : Aia Twv ao@alelv KaBUoTEPNUEVNG EVEPYOTIOINONG TTOU
TIPEMEL va TTPOPRAEPTEL yla TNV TPOCTAGIA TNG YPAUMNAG.

11- Z0pPBola avagpepdpeva ot Kavoveg ac@aleiag n onupacio Twv

OToIWV avVaPEPETAL 0TO KEQ. T “TeVIKR aOPAEAELA yia TN GUYKOAANGCN
10800 ",

Inueiwon: To avapepOuevo mapddelypa tnG TapméNag eival eVOEIKTIKO

m

¢ onuaciag twv cupPolwv Kkat Twv Yneeiwv. Ot akpiPeic TIUEG

TWV TEXVIKWY OTOIXEIWY TOU GUYKOMNTH 0TV Katoxy oa¢ MPEmel va
SlaacTolv KateuBeiav 0TOV TEXVIKO TTivVaKa TOU {510V TOU GUYKOANTH.

AANNATEXNIKA ZTOIXEIA:

ZYTKOAAHTHZ:

- BAéme mivaka 1 (MIN.1)

- %USE AT 20°C (av umdpyel oto TePiBANMA TNG OUYKOANTIKAG
HnXavAg).
USE AT 20°C, ekppddel yia kaBe Siapetpo (@ ELECTRODE) Tov aplOpéd
NAekTpodiwv TOU UMOPOUV va CuyKoAnBouv ot Sidheppa 10
Aemtwv (ELECTRODES 10 MIN) o€ 20°C pe mavon 20 SeutepoNémTwv
yla k&8 alayr) nAektpodiou, To OTOIXEID AUTO avaPEépeTal Kal WG
1000016 (%USE) Tou péyloTou aptBpol NAeKTPOSiwV TTou Hmopouv
VO CUYKOANBoUV.

TPO®OAOTHX XYPMATOZ BAéne mivaka 2 (MIN. 2)

To Bapog Tou cuykoAAnTH avaypdagetat atov mivaka 1 (MIN. 1)

4.

MEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH

H pnxavn givatl KATAOKELAGHEVN OUCIACTIKA amd évav CUVTEAEDTH 1OXUOG
Kal pUBUIONG/ENEYXOU TIPAYHATOTIOINHEVO TIAVW OE TUTTWHEVO KUKAWHA
Kal apIOTOTIOINUEVO YIO VO EMTUYXAVETAL PEYIOTN EPMOTOTNTA Kal

€N

1-

2-

dx10Tn ouvTH pnon.
Ew.B

Eicodo¢ ypapung tpogodooiac (1~), avopbwtiky povada Kat
GUUTMUKVWTEG I0OTTESWONG.
lépupa switching pe tpaviiotop (IGBT) kat drivers: petatpémel
™MV avopBwuévn TAon YPAPMNG O eVAAACOUEVN TAoNn uPnAig
OCUXVOTNTAG KAl TTPAYHATOTIOLEL TN PUBHION TNG IOXVOC OE OXEON HE TO
ATMAUTOUUEVO PEVHA/TATN CUYKOANONG.
Metaoxnpatiotic NYNAG ouxvotntag: To TPWTEUOV  TIAEyHd
PEVHATOSOTEITAL PE TNV TAON TIoU €xel MeTaBAnBei amd tn povada
2 auth éxel w¢ Aertoupyia va mpooappdlel Taon Kal pevpa OTIG
avayKaieg TIUEG yia Tn Sladikacia oUyKOANOoNG Sia NAEKTPIKOU
TOEOU Kal OUYXPOVWG VA MOMOVWVEL YaABAVIKA TO KUKAWHA TNG
GUYKOMNGNG a6 TN YPAHpr PEVHATOSOTNONG.
Agutepevovoa avopBwTIKA yépupa HE EMaywyr: METATPEMEL TNV
evaNAOOPEVN TACN/PEVHA TIOU TIAPEXETAL aMO TO SEUTEPELWV
TIAéyQ OE OUVEXEC PEVMA/TACN TTOAU XAHNARG SIaKUHAVONG.
HAekTPOVIKA KapTENA EAEYXOU Kal pUBHIONG: ENEYXEL OTIYHIAIWG TV
TIMI TOU PEVHATOG NAEKTPOOUYKOAANGNG KAl TNV CUYKPIVEL PE TV
TIr BTNUéVN amd Tov XEIPIOTH-oLVTOVICEL TIG WBNOEL ¢ ENEYXOL TWV
drivers tTwv IGBT mou mpaypatomnolovv tn pubuion. Kabopilet tn
SuvapIKr amavTnong Tou PEVHATOG KATA TNV THEN Tou NAekTpodiou
(Gpeca BPAXUKUKAWMATA) KAl EMOTITEVEL TA CUOTAKATA ACPANE(QG.
EAéyxel Ta Timers yia To aéplo Kat TIG KNHaKeg peupaTog. EAEyxel Tig
£10060U¢ Kal TIG e€680UC.

ZYITHMATA EAErXOY, PYOMIZHX KAl ZYNAEZHZ

ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHZ

oTNV umpooTivi) MAgupa:

1-
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E.C
Evkovtep (1) emAoyn Kat pUBUION TWV TTAPAUETPWY GUYKOAANONG,
EMTPEMEL TN PUBUION OKOMA KAl KATA TN GUYKOAMANON.
Tpomol kat mapdpeTpol Aertoupyiag:
- MpwTtn Aettoupyia og cUVTOPN TTieon EVKOVTEP (1):
e MMA ?:' emMoyn kat mpoodloplopdg ARC “Arc Force” HOT “Hot
Start” kau |, “pedpa e§65ov’”.
- AeUTepn Aertoupyia o€ mapateTapévn mieon evkovtep (1):
MeTA TV mapatetapévn mieon n emMAoyn yivetat péow evkovtep (1)
avdueoa oe MMA, MMA VRD kat TIG LIFT ﬁ KUKAIKA pE €vOegn
mou avaPoofrvel oTnv 086vn (2) Tou TpdMOUL.
Ta va Byeite amd autr) T Stadikacia puBuIoNG givat amapaitnto va
TIECETE TO EVKOVTEP.
Hot Start (cTnv 086vn "HD -
MapdpeTpog pUBUIONG TOU APXIKOU LTIEPEVUATOG (PUBLION O -100%)
He évdel€n otnv 0Bovn TG mooooTiaiag avénong o oxéon pe TNV
TIUA TOU TIPOEMAEYHEVOU PEVHATOC CUYKOANNONG. AuTH n puBuIon
SIEUKONUVEL TO EPMTUPEUHA TOU TOEOU.
Arc Force (otnv 086vn ”H,— c”):
Mapdpetpog pUBHIONG TOou Suvapikol umepevpaTog (pUBUIon
0-100%) pe év8elgn otnv 086vn TG mocooTiaiag av§nong oe oxéon
HE TNV TIUA TOU TIPOETAEYMEVOU PEVHATOG CUYKOMNONG. Auth n
PUBHION BEATIWVEL TN PEUCTOTNTA TNG CUYKOANNONG KAl AMOQEVYEL
TO KOANPA TOU NAEKTPOSIOU OTO UAIKO.
VRD (otnv 086vn“\f R ID"):
TUoTNUa ENGTTWONG TG Tdong £€680uL ev Kevw (emAoyr} on-off) pe
£vbelén otnv 006vn (2). To cvotnua VRD eival evepyo av n ekoéva
“VRD" epgpavifetal otnv 086vn, 10 cuotnua dev gival evepyd xwpic
eova.
AUTOC O pNXaviopdg au&dvel TNV ao@AAEla Tou Xelploth otav
N OUOKEUN OUYKOANONG €ival avappévn aAd Oxl O OUVONKEG



GUYKONNONG.
RESET MAPAMETPOI:
H mpdoBacn og aut v 18Ik Aettoupyia gival duvatr Kpatwvtag
TIEOUEVO TO EVKOVTEP (1) KATA TO AVAPKA TNG CUCKEUTG GUYKOANONG
(pe KAEIOIHO YEVIKOU SLOKOTTTN).
AvdBovtag Kal  KPATWVTAG TIEOHEVO TO EVKOVTEP emAoyn
(1) evepyorotgitat o TPOMOG Reset kat epgavietar RES OFF,
TIEPIOTPEPOVTAG TO EVKOVTEP (1) emAéyeTal ON / OFF evaAAaKTIKA.
Ano6 autr Thv emAoyr)/pvBuion Byaivete mEfovTag mapaATeETapéva To
evkovtep emhoyn (1) empPeBaivovtag Ty emAoyr Reset Kat pe Ty
£vapén g mMakétac.
EkTEAVTAG avTiBETa pia HEHOVWHEVN CUVTON TTEDN TOU EVKOVTEP
emAoyn (1) prmaivete 0To PeVoU PUBUIONG TWV KUPAVOEWY PEVHATOG
omou, pubpiletal n Katnyopia eAdattwong pevpatog (CL1 high
current, CL2 low current), meplotpé@ovtag 1o evkovTep (1) emAéyetat
evalaktika CL1/CL2.
Ma va emPePaidoeTe Kal va €KKIVOETE TNV TIAGKETA TEOTE
TIAPATETAPEVA TO EVKOVTEP emAoyn (1).

2- 006vn:

Agiyvel mapouoia taong e€660ou o€ Taxunpileq (3) kat (4).

Eikova ouvaygppol “ jizgy s Kavovikd ofnoth, otav avapet Seixvel
TO MMMAOKAPIOHA TNG CUCKEUNG CUYKOAANONG (N PnXavr HéVel avolxth
XWPIg va mapdayel pevpa) Aoyw mapépBacnc Hiag Twv akoAoubwv
TIPOCTACIWV:
- Mpootacia yia umép TAoN YPARKNAG: N TAon val EKTOC KUpavong
+/- 15% o€ oxéon He TV Tiur mMvakidac. Tuvayeppog o 0Bdvn
“AL.3".
MpooTtacia yia umé Taon ypappnG: n Taon ival EKTOg KUpavong
+/- 15% O€ Ox€on ME TNV TR Mvakidag. Suvayeppog o 00évn
“AL.4".
MPOXOXH: H uniépBacn Tov uPnAdTEPOUL Opiov, OV avapEépeTal
mo navw, 6a BAGYPEL GNRAVTIKA TO GUGTNHA.
- Mpootacia ANTI STICK: 10 nAekTpdS10 KOANGE 0TO LMK TTIPOG
OUYKOANON, givatl Suvatdv va apalpedei XEIPWVAKTIKA.
H amokatéotaon KavoviKwv 6uvOnKwy gival autopatn.

Eikéva ouvayeppol ” yipy ” + Elkéva Bgpuikiig mpoctaciag ” @_
”: OTO EOWTEPIKO TNG OUOKEUNG OUYKOANONG n Bepupokpacia
avéPnke umepPoAikd. H amokataoTaon KavoviKwy ouvenkwv ivat
AUTOHATN. ZUVaYEPHOG O 006vn “AL2”.

3-  Tayumpila apvnTiki (-) yia oUvSeon KaAwdiou CUyKOAAnoNG.

4- Taxompila OgTikn (+) yla cuvdeon kahwdiov GuyKOANONG.

Omig6i0 Tapmiw
E.D

1- kaA®810 PEUPATOSOTNONG Ke PI¢ EOK 2p + (D).
(oto povtélo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” To kaAwdio givat xwpig
QL)

2-  Tevikog Stakomng O/OFF - I/ON (pwTevog).

5.EFKATAXTAZH

MPOZMPOXOXH! EKTEAEZITE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAXTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEXEIX ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQX XBHITO KAl AMOZYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ XYNAEXEIX
MPENEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
MENEIPAMENO NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOTHIH
ATIOOUOKEVUAOTE TO OUYKOMNTH, €KTENECTE TN OGUVAPHOAOYNON TwWV
SlaPOPWY TUNHATWY TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUCKEVAGIA.

Tuvappoléynon kaAwdiov emotpo@rg-AaBidag
E.E

Zuvappoléynon kaAwdiov uykoAAnong-Aafidag nAektpodiov
Ew.F

TPOMOZ ANYWQEIHEZ THZ LYZKEYHZ ZYTKOAAHZHZ
‘ONEC Ol GUOKEUEG TIOU TIEPIYPAPOVTAL OE AUTO TO EYXEIPISIO TIPEMEL va
avUPWVOVTaL XPNOILOTIOIWVTAG TO XEPOUAL

TOMOGETHXIH TOY ZYTKOAAHTH
EvtomioTe Tov 1m0 TomoB£Tnong Tou GUYKOANTH WOTE VA UNV UTTAPXOUV

epmoSia o€ Ox£on HE TO Avolypa €10050u Kat e§680u Tou aépa YuEng
(e€avaykaopévn KukAo@opia HEow aVeHOTrPa, av UTTApXEL). BeBaiwBeite
TAUTOXPOVA OTI SEV AvaVOPPOPOUVTAL EMTAYWYIKEG OKOVES, StappwTikoi
aTpOi, Uypasia KAT..

Awatnpeite Touhdyxiotov 250mm  elelBepou xwpou yupw amd To
OUYKONNTH.

MPOZOXH! TomoBetriote To OUYKOAANTAR ot opilévtio
eningdo KatdAAnANG LkavaTNTag Pog 1o BAPOC WG TE va ano@euxBouv
T Goyupiopa \ EMKUVEUVEC HETAKIVACELG.

ZYNAEXH ZTO AIKTYO
- TMpwv ekteNéoete omoladnmote NAeKTPIKA oUvdeon, BePaiwbeite ot
TA OTOIXEID TTOU AVAYPAPOVTAL OTOV TEXVIKO TTIVAKA TOU OUYKOAANTH
QAVTIOTOLXOUV OTNV TACN Kal cuxvoTnTta Tou Siktvou mou SiatiBevtat
OTOV TOTIO EYKATACTACNG.
O OUYKOANNTAG TIpEmel va ouvOeDel amOKAEIOTIKA O€ éva ouoTNHA
TPoPodoaiag pe YEWwUEVO aywyd oudétepou.
- NMa va &{ao@alioete tnv mPOOTAGia QMO TNV EPUECN  EMAQY|,
XPnotporoleite Slapoptkols SIaKOTTEC OTTWG:
- Tomou A ( ) Yl HOVOQOATIKA PnXavhpata,

) Y10 TPIPACIKA pnyavipata.

lMa va kavorolovvtal ot cuverkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11
(Flicker) ouviotdtal n 6Uv8ean TNG CUYKOANTIKAG HNXAVIG OTA GNpEia
Slaemagic Tou SIKTUoU TPoPodosiag Tou MapPoucIalovy cUVOETN
avTioTaon Katwtepn amod:
Zmax = 0.17 ohm (200A).
- H ouykoMnTikry pnxavy 6ev mepINAUBAVETAl OTIG OMAITACELS TOU
kavoviopou [EC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei og dnpooto Siktuo Tpogodoaiag, givat euBvVN Tou 18IKOU
£yKATAOTAONG 1} TOU XPROTN va €MaAnBevoel OTL N GUYKOMNTIKA
pnxavr pmopei va ouvdebei (av avaykaio, CUHBOUAEUTEITE TOV Popéa
Tou SIKTUOU S1avOQ).
- Ol OUYKOMNTIKEG pnxavég, av Sev  Sieukpviletal  SlapopeTIKA
(MPGE), gival OUMBOTEG HE NAEKTPOYEVHTPIEG YA HETAPBOAEG TAONG
TPOoPodoaiag péxpt + 15%.
la TN owoTnA XPrion N NAEKTPOYEVVATPLA TIPETEL Va £PBEL OE KAVOVIKEC
OULVONKEG AetToupyiag pv cuvdeDei To VREpPTEp.

- Tumou B (

PEYMATOAHTHE KAI MPIZA:

- To povtélo 230V mpopnBevetal apylkd pe TPO@oSosiag He
KOVOVIKOTIOINUEVO PEVHATONATTN (2P +T) 16A/250V .

Mmopei yla auté va cuvdebei oe pia mpila Siktvou epodiacuévn pe
QOQANELEG 1) AUTOPATO SIAKOTTN. TO EISIKO TEPUATIKO YEIWONG TTPETEL
va ouvdeBei otov aywyd yeiwong (KiTpvo-TipActvo) TG yPaupng
Tpoodoaiac.

O mivakag (MIN.1) avagépel TIC TIHEG TwV  KABUOTEPNUEVWY
A0QOAEIWV O ampere TIOU CUMBOUAEVOVTAL BACEL TOU AVWTATOU
OVOHAOCTIKOU PEVHATOG TTOU TTAPEXETAL ATTO TO GUYKOANTH Kalt TNG
OVOMACTIKNG TAoNE Tpo@odoaiag.

TNa Toug ouYKoAANTEG Sixwsg peupatoAijmTn (HovTéda 115/230V),
OUVEDTE OTO KOAWSIO TPOWOSOGiag €vav  KavOVIKOTIOINHEVO
PEVHATONATTTN (2P + T) KAaTGAANANG IKavOTNTAG Kal TPodlabéoTe pa
mpia SIKTUOU £POSIACHEVN HE AOPANEIEC KAl AUTOHATO SlakoTTn. To
£161KO TEPHATIKO Yeiwong mpémel va ouvedei oTov aywyd yeiwong
(kitpvo-TipAoivo) NG ypappnig tpogodociag. O mivakag (MIN.1)
QVOPEPEL TIC TIMEG TWV KABUOTEPNMEVWY QCQONEIWV OE ampere
Tou oupBoulevovTal BACEL TOU AVWTATOU OVOUACTIKOU PEVHATOG
TIOU TTAPEXETAl aMO TO OUYKOMNTH Kal TNG OVOUOOTIKAG TAong
TPOYOdosiac.

MPOZOXH! H pn TpnoN Twv mapandvw Kavovwv kabiota
AacHATIKO TO cUGTNHA ac@aleiag Tov mpoPAémeTal anmd Tov
KATAGKEVAoTH (Katnyopia I) pe 6AouBou¢ cofapoug KIvSUuvoug
yta aropa (mm.x. HAektpomAn&ia) kKo avtikeip (m.x. mupKaya)

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKONOYOEX ZYNAEXZEIZ
BEBAIQOEITE OTI O ZYFKOAAHTHZ EINAI XIBHITOX KAI
AMOXYNAEAEMENOZX AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) ava@épel Tig Tipég mou cupBoulevovTal yia Ta Kadwdia
OUYKOAANONG (0 mMm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOG TIOU TIAPEXETAL Amd
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TO GUYKOAANTH.

ZYTKOAAHZIH MMA
Txedov Oha ta emevdedupéva NAekTPOSIa cuvdéovTal oTo BETIKO TTONO
(+) ™G yevvrtplag. EEaipeTikd otov apvntikod moAo (-) yia nAektpddia
emevOedupéva pe o&u.

ENEPTEIEZ ZYTKOAAHIHE ZE ZYNEXEZ PEYMA

ZUvdeon kaAwdiov cuykoAAnon¢ Aapidac-Bacng nAektpodiov
DEpvel 0TO TEPUATIKO €vav 181K akpodékTn mou opailel To EgokémaoTo
Hépog Tou nAekTpodiou.

Autd 10 KAAWSI10 CUVSEETAL OTOV AKPOSEKTN HE TO GUUBOAO (+).
TUvSeon KaAwdiov EMOTPOPIC PEUHATOG GUYKOAANONG

Suvdéetal 0To PHETAANO TIPOG GUYKOMNGN 1 0TO METAANKO TIGYKO OTTOU
otnpiletal, 600 yivetal To Kovtd oto onpeio olvdeong umé eme€epyacia.
Autd 10 KAAWSI0 CUVSEETAL OTOV AKPOSEKTN pE TO GUUBOAO (-).

Zvuotdosig:

- MNeplotpéPte péxpt 10 BABOC TOUG OULVSEOHOUG TV  KoAwSiwv
OUYKONNONG OTIG Taxeieg mpieg (av umdpxouv) yia va eEaopaNioete
Hia TéAela nAekTpIKA emagn. Xe avtiBetn mepintwon 6a dnpovpyBolv
unePBEPUAVOELC TV BV TwV CUVOETUWY PE ypriyopn ¢Bopd Toug kat
AMWAELD ATTOTEAECHATIKOTNTAG.

- Xpnotdorolgite KaOAWSI GUYKOANONG 600 TO SuvaTOv UIKPOTEPOU

HAKOUG.

ATIOPEVYETE VA XPNONHOTIOIEITE PETAANIKG pEPN TTOU SEV avrKouv

OTO KOMHATL TPOG GUYKOAANON, WG QVTIKATAOTAoN Tou KaAwdiou

EMOTPOPAG TOU PeUHATOG OUYKOAANONG. Auté pmopei va  eival

EMKIVOUVO yla TNV QO@AAEld Kal va OSWOEL Hn  IKAVOTIOINTIKA

QAMOTENEOUATA YIA TN GUYKOAANON.

6. ZYTKOAAHZH MMA: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

- Eivat amapaitnto va avagepOeite oTIC EVOEIEEIC TOU KATAOKELAOTH TWV
nAektpodiwv 600V aPopd TN cwaoTr MOMKOTNTA KAl TO BEATIOTO pelA
OUYKOMNNONG (YEVIKA Ol EVOEIEEIG QUTEG avaypdpovTal 0T CUCKEVATIa
TWV NAEKTPOSIWV).

To pevpa GUYKOANNONG Tpémel va puBpiletal avaloya pe tn Siapetpo
TOU XPNOIHOTTOIOVUHEVOU NAEKTPOSiou Kal Tou TUToU GUVSEDNG TTOU
TIPOKEITAL VO EKTENECETE. EVOEIKTIKA Ta XpNOtHomoIioIpa pevpaTa yio
TI¢ Staopeg Stapétpoug nAektpodiou givat:

va emtevxOei To oBRoIHO Tou TOEOU.

OWEIZ TOY KOPAONIOY ZYTKOAAHZHZ
Ew.H

ZYTKOANHZH TIG: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

H ouykoMnon TIG givat pia Stadikacia cuyKOANNoNG TTou eKMETAANEVETAL
™ BepuoTnTa Mou Mapdyetat and To NAEKTPIKO TOEO Tou Snpioupyeitat,
Kal dlatnpeital, avapeca os €va AtnKto NAekTpodio (BoAgpdapio) kat
o010 UNKO Tpog OUYKOMNon. To nhektpodio BoAgpapiou otnpiletat
0O€ pa KAaTdANAN Aapma mou Tou peTadidel To pelpa CUYKOANONG Kat
TPooTATEVEL TO (510 NAEKTPASI0 Kat To BUBIoHA CUYKOAANONG amd thv
ATHOOPAIPIKA 0&Eidwon Héow porg adpavoug agpiou (Kavovika Apyo: Ar
99.5%) mou Byaivet and To kepapiko otopto (EIK. L).

H ouykdAAnon TIG DC givat KatdAnAn yia 6Aoug Toug xaAuPec avBpaka
XapnAoU kat uPnAov KPAPATOG Kalt yia Ta Bapéa HETANa, XaAKS, VIKENO,
TITAVIO KAl KPAPATA TOUG.

Ma ™ ouykdAAnon oe TIG DC pe NAekTpdS10 0TOV OO (-) XpNOlpoToLEiTal
YEVIKA TO NAeKTPOSI0 pE 2% Anpuntpiou (xpwuatiopévn yKpt Awpida).
Eivatamapaitnto va Aentuvetat aovikd 1o NAektpddio amd BoAgpdpio pe
AelavTiko epyaleio, BAéme EIK. M, Tpoo€xovtag n atxur va gival amoAuTwe
OMOKEVTPN WOTE VA AMOYEVYOVTAL EKTPOTIEG TOU TOEOU. MPooégTe WoTe
n Aeiavon va mpaypatomoin®si Katd To priKog Ttou nAektpodiou. H
evépyela autr Ba emavalapBavetat meplodika avéoya pe Tn Xprion Kat
™ @Bopd Tou nAektpodiov 1 av To iSlo Tuxaia poAUveTal, ofeldwveTal i
XPNOIHOTIOLETal AKATAANNAQ.

TMa KaAO amoTéAeopa CUYKOAANONG €ival avaykaio va Xpnolpomoleitat n
akpIPri¢ Siapetpog Nektpodiou pe To akpiBEG pevpa, BAéme mivaka (MIN.
3).

H kavovikry Tpog€oxr] Tou Kepapikou nAekTpodiou eivat 2-3mm Kat
HUITOPE( v PTACEL £WC 8 MM Y1 YWVIAKEG GUYKOMOELC.

H ouykdéA\non mpaypatomoteital péow NG TAENG TWV AKPwWV NG
oUvSeonc. Ma Aemtd méyn KatdMnAa mpogTotpacpéva (péxpt Tmm mep.)
Sev xpetaletal AIkO poadrikng (EIK. N).

Ma peyaAUtepa maxn eival avaykaieg PEPye OuyKOARoewg iSlag
0oUVBEONG HE TO LAMIKO KaTEPYAsiag Kat KATAANANG Stapétpou, He elbIkn
npoeTolpacia Twv dkpwv (EIK. 0). MNa kahd amotéAecpa cuykOAAnong,
€ival amapaitnTo ta Tepdyia UAIKoU va gival amoAvTwe Kabapd kat Xwpig
o&gidlo, éAata, ykpaoa, SIaAUTIKA KATT.

@ HAektpodio (mm) P:}')pa ouykéAAnons (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Nd&Bete umoyn OT1 pe ion SIAPETPO NAEKTPOSiOU LYNAEG TILEG PEVHATOG
Ba xpnotomolodvTal yia eminedeg OUYKOANOEIG, Vi) yla KABeTe
OGUYKOMIOEIG 1 0poPriG Ba TIPETEL va xpnaotpomolodvTal XapnAotepa
pevpa.

- Ta  pNXavikd  XapoKTNPEIOTIKA NG  OUVOEoNG Tou  eKTEAE(TaL
kaBopifovtal, €KTOC amd TV emAeypévn €viaon PevHATog, amd TG
GANEC TTAPAUETPOUG CUYKOAANONG OTIWG, WAKOG TOEOU, TaxuTNTa Kat
Béon ektéNeong, SIAUETPOC Kal TIOIOTNTA NAEKTPOSIWV (yla TN owoth
OLVTIPNON SlATNPEITE TA NAEKTPOSIA HAKPUE amd uypaacia QUAayHEVa
OTIC €18IKEC OUOKEVAOIES 1) SoXeia).

Awdikacia:

- Alatnpwvtag T packa MMPOZTA XTO MPOZQMO, tpipte TNV aixun
TOU NAEKTPOSIOU GTO UAIKO TTPOG KATEPYAOIa EKTENWVTAG Hia Kivnon
Omw¢ av avapete éva omipto. Auth gival n Mo owoTr| péBodog yia to
EUMUPEVHA TOU TOEOU.

MPOZOXH: MHN XTYTATE 1o nAektpddio mdvw oTo LAIKG, autd
Ba pmopovoe va PAaYel tnv enévduon kablotwvtag SUOKONO TO
EUMUPELHA TOU TOEOU.

- ApEOWC UETA TO EMMUPELUA TOU TOEOU, TTPOOTIABOTE va SlatnprioeTe

Hia améoTtacn amé To UAIKO KATEPYAoiag avTioTolxn oTn SIGUETPO Tou

XPnotpomolovpevou NAeKTpodiou Kat SlaTnPAROTE auTr TV anodotacn

600 mio Suvatdv mo oTabepr} KATd TNV EKTENEON TNG CUYKOAANONG.

QupnBeite 611 N KAion Tou NAekTpodiou 0TV KateUBUVON MPOWONG Ba

Tpémel va gival mepimou 20-30 potpwv (Eik G.).

5T0 TENOG TOU KOPSOVIOU GUYKOMNONG @EPTE TNV GKPNn TOU

nAektpodiov elagpd MPo¢ Ta Tiow Oe oxéon HE TNV KatevBuvon

TPOWONG, TTAVW AT TOV KPATHPA YIa VO EKTENECETE TN YEUION, OTN

OUVEXELD CNKWOTE YPHyopa To NAEKTPOSI0 amd To BUBiopa THENG wote

Aas P

umopeupa LIFT)

- PuBuiote T0 pevpa OUYKOMNONG otV embupnT TIUA HEOW TOu
Slakomnn. MNpocapudoTe evEEXOHEVWE TO PEUHA KATA TN CUYKOAANON
OTNV TTPAYHATIKY avayKaia BEPUIKT E16QOPA.

- EmaAnBevoTe TN OWOTH EKPON| TOU AEPIOL.
To epmUpPeUNA TOU NAEKTPIKOU TOEOU TIPAYHATOTIOLETAL PE TNV EMTAPY
Kal TNV amopdkpuvon tou nAektpodiou Bol@papiov amd 1o UAKO
Katepyaoiac. AuTO¢ O TPOTIOG EUMUPEVHATOC TTPOKOAED AMyOTEPEC
EVOXANOEIC NAEKTPIKNAG akTvoBoAiag Kal EAATTWVEL OTO ENAXIOTO Ta
eyheiopata Bohgpapiov Kat Tn @Bopd Tou NAEKTPOSioU, AKOUUMHOTE
TNV alxpr Tou NAeKTPodiou 0TO UAIKO HE EAAPPA THEDN KAl ONKWOTE TO
NAEKTPOSI0 KATd 2-3 mm e HIKPR KaBuoTépnon, EMTUyXavovTag £T0t
TO EUMUPEVHA TOU TOEOU. H GUOKEUR GUYKOAANONG PXIKA TTApAYEL éva
PEVUA Iy, KOl HETG a6 pepIkd Geutepoenta Ba apxioel va mapdyel To
pUBUICUEVO pELHA CUYKOANNONG.

- Ta va S1akOPETe TN GUYKOAANGN ONKWAOTE YPrYOPa TO NAEKTPOSI0 and
TO UAIKO.

7.ZYNTHPHZH

MPOXOXH! nPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZIHZ, BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHX EINAI ZBHXTOX
KAI AMOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NMENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

A MPOXZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE ZTO EZQTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI
O XYTKOAAHTHEX EINAI ZBHXTOX KAI AMOZYNAEAEMENOZ AMO TO
AIKTYO TPOOOAOZIAL.

EvOexopevol £Aeyxol ME NAEKTPIK) TAON OTO ECWTEPIKO TOU
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OUYKOAANTH pmop va Aé Bapn nAektpomAnéia
anoé AuUESN EMAPN HE pépn uno Taon Kair/i Tpavpata oPeIAGpEVa G
AQueon emagn pE 6pyava ce Kivnon.

Meplodikd Kat omoodnmoTe He ouxvOTNTA, avaloya pe TN XPrion Kat
v moodTNTa oKOVNG Tou TIEPIBANOVTOC, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOMNTH Kal a@alp€OTE T OKOVN TIOU OUYKEVTPWONKE OTO
HETAOKNHATIOTH, QvTioTacn Kal avopBwtr pe Enpo MeMECUEVO agpa.
(uéxpt 10bar).

- Mn KOTEUBUVETE TOV TIEMECHEVO AEPA OTIC NAEKTPOVIKEG TTAAKETEC.
KaBapiote Teg pe pia moAv amalr} Bouptoa ri KatdAAnAa StoAuTIKA.

Me Vv eukaipia EAEyXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVEETEIG Eival GPANOUEVEC
Kat ta Kapmapiopata Sev mapouaotdlouv BAAREG oTn povwon.

- IT0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAvOTOTOBETHOTE TIG TAGKEG TOU
OUYKOMNNTHA o@alilovTag UéXpL To Téppa TIC Bideg oTepEéwaong.
ATIOQEVYETE AMOAUTWG VA EKTENEITE EVEPYEIEC CUYKOAANONG HE QVOIXTO
OUYKOMNNTH.

AQOU eKTENEOATE TN OLVTAPNON N} TNV EMIOKEUN, AMOKATACTHOTE TIG
OUVSECEIG KAl T KAUMAAPIoHaTa OTiwG HTAV OTNV apXr TTPOCEXOVTAG
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot €mMa@r e PEPN TIOU KivouvTal Iy TTou
HImopolV va @tacouv o€ VPNAEG Bepuokpacies. AEoTe pE TIG Awpideg
dAoug Toug aywyolg Omwe otnv apxikr Slatagn mpooéxovtag va
SlatnenBolv amoNUTWG HOVWHEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPNAA Taon amd Tig SeUTEPEVOVTEC OE XAUNAr Taon.

Xpnolpomolote OANe¢ TIG aubevTikéG podéleg kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKELN.

8.WAZIMO BAABHZ

ZE NEPINTQZH ENAEXOMENHZ ANIKANOMOIHTIKHE AEITOYPTIAY THX

MHXANHE, KA

1 TIPIN NA KANETE MNIO ZYETHMATIKO EAErXO H MPIN NA AMEYOYNOHTE

SE ENA AIKO MAX KENTPO EZYMHPETHXHX EAEFXETE AN:

- To pelHA OUYKOANGNG, PUBUICHPEVO HEOW EVOG TTOTEVOIOHETPOU HE
avagopd v KAipaka Stafabuiopévn og apmép, ival KATAANAo yla T
SIAPETPO Kal TOV TUTTO TOU XPNOIUOTIOIOUHEVOU NAEKTPOSIOU.

- Me 10 yevikd Siakomtn oe «ON» n OxeTikiy Adpma givar avappévn:
oe avtifetn mepimtwon n PAABN ouvrBwg Ppioketal otn ypauun
TPOPOSOTNONG PEVHATOG (KAAWSIA, TPIa Kat / 1 Pioa, AOQANELEG, KATT.).

- To kitpvo LED mou onpaivel v enéppaocn tng Bepuikig acpaieiag

Umep 1) uMo-Tdon H BPaxuKUKAWHATOC Sev gival avappévo.

BefaiwBeite 6Tt mapakoloubrioate tn oxéon

OVOHOOTIKAG SIGANEWYNG O TIEPITTTWON EMEUBAONG TNG OEPHOOTATIKAG

TPOOTACIAE AVAPEVATE TN QUOIKY YPUEN TNG CUOKEUNG, emaAnBevoate

TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEMIOTHPA.

EAéy€Te TNV TAON NG YPAUUAG: av n Tipn givat umepBoAikd upnAi n

XQHNAR 0 GUYKOANNTAG TTAPAHEVEL UTTAOKAPIOHEVOG,.

ENéy€ate 6T Sev epgaviletal Kamolo BpaxukUKAwpa Katd v é6060

NG OUOKEUNG: 0'aUTH TN TIEPIMTWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEIOHO TOU

AmPOOTTOoL.

- Ot OUVSECEIG TOU KUKAWHATOG GUYKOANNGNG €XOLV YiVEL OWOTA, EISIKA
av n AaBida tou kaAwdiov palag givar mpdypatt cuvdedepévn oTO
KOHPATL KAt Xw PiG MTAPEUPBOAT HOVWTIKWV UNIKWV (T1.X. Bepvikia).

- To aéplo NG mMpooTaciag mMou XPNOIHOTIOIETE ival OWOTO Kal 0Tn
owoTh mucdtnTa. (Argon 99.5%).

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni
din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de suduré; 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 Ia re;eaua de
alimentare inainte de a inlocui ¢ letului de
sudura predlspuse la uzura.

tia electrica coresp ator normelor si legilor in

wgoare 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).

PO0L 0@

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, 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,

Ita masti si imbraca 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 personald zilnica

(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea

unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).
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QEREOX®

- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electr ice 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 sudura corespunde standardelor tehnice de produs
pentru folosirea excluswa in medii i iale in scop p
Nu este asig! cor d cu limitele de baza referitoare la
expunerea umana la campunle electromagnetlce 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.

- Sanuinfasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina
ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa
de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, asezati sau sprij de aparatul de sudura
(distanta minima: 50cm).

- Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

Distanta minima d=20cm (Fig. I).

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cermtelor standardulul tehnic
de produs pentru folosirea exclusi
profesional. Nu este asigurata corespondenta cu compati
electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele conectate direct
la o retea de ali e de joasa i care ali a cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
- OPERATIILE DE SUDARE:

- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert”
si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate
pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE si 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 inaltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o suma
periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi sau pistolete
de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coord experi sa efectueze
a ea cu instr C a pentru a determina
daca exista un risc si sa poata Iua 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”.

ALTE RISCURI
- 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.
- Seinterzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudurd este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizatd in mod special pentru sudura MMA in curent continuu
(CO).

Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTER) precum viteza si
precizia reglarii, confera aparatului de sudura calitati exceptionale la
sudura cu electrozi inveliti (rutilici, cu substante acide, sau bazice).
Reglarea prin intermediul sistemului cu ,inverter” la priza de alimentare
(primar) permite in plus o reducere drastica a volumului transformatorului
si a reactantei de nivelare, adica reducerea volumului si greutatii
aparatului de sudura, facilitand astfel o mai buna manevrare si transport
al acestuia.

ACCESORII FURNIZATE LA CERERE:
- Kit sudura MMA.
- Kitsudura TIG.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatii:
Fig. A

1-  Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazica;

3- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un
mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase
metalice considerabile).

4-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

7- Numadr de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudurd
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol.

1,/U,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care

pot fi transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de

sudurd poate produce curentul corespunzator (aceeasi coloana).

Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60%

=6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati

la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia

termicad a aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise).

A/V - A/V: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim -

maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,:Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de
sudura (limitele admise +10%):
= |} i Curent maxim absorbit din priza.
«° Curentul efectiv de alimentare.

10- == : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevdzute pentru
protectie.

11- Simboluri care se referd la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 ,Masuri de sigurantd generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA:

- ase vedea tabelul (TAB.1).

- %USE AT 20°C (daca este prezent pe mantaua aparatului de sudura).
USE AT 20°C, exprimd pentru fiecare diametru (@ ELECTRODE)
numarul de electrozi sudabili intr-un interval de 10 minute
(ELECTRODES 10 MIN) la 20°C cu pauza de 20 de secunde pentru
fiecare schimbare a electrodului; aceasta informatie este indicata si
n procente (%USE) fatd de numarul maxim de electrozi sudabili.

- CLESTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB.1).
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4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

Aparatul de sudurd este alcatuit dintr-un modul de putere si dintr-
un modul de reglare/ control realizati pe circuit imprimat, meniti sa
optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

1-

2-

Fig.B
Intrare linia de alimentare (1~), grup redresor si condensatoare de
nivelare.
Punte de comutare cu “transistors” si ,drivers” (IGBT); comuta
tensiunea de linie redresata in tensiune alternativd de inalta
frecventa si regleaza puterea in functie de curentul / tensiunea de
sudurd necesar/-a.
Transformator de inaltd frecventa: bobinajul primar este alimentat cu
tensiunea convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta
tensiunea si curentul la valorile necesare operatiei de sudare cu arc
electric si, in acelasi timp, de a izola galvanic circuitul de sudura de
reteaua de alimentare.
Punte redresor secundar cu inductanta: comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune
continuu /- cu ondulatie foarte redusa.
Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valoarea
curentului de sudura fata de cea setata de catre operator; moduleaza
impulsiile de comanda a driver-ilor corespunzétori puntii de
comutare IGBT care efectueaza reglarea.
Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii
electrodului (scurt circuite instantanee) si supervizeaza sistemele de
siguranta.

DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $| CONECTARE

APARAT DE SUDURA

pe partea anterioara:

1-

Fig.C
Encoder (1) selectarea si reglarea parametrilor de sudura; permite
reglarea chiar si in timpul sudurii.
Moduri si parametri de functionare:
- Prima functie pe apasare scurta encoder (1):
In MMA selectare si reglare ARC"Arc Force” HOT “Hot Start”si |,
“curent iesire”,
- Adoua functie pe apasare prelungita encoder (1):
Dupd apasarea prelungita selectia se face de la encoder (1)
intre MMA, MMA VRD si TIG LIFT 5,4{ in mod ciclic cu indicatia
intermitenta pe display (2) a modului.
Pentru a iesi din aceastd procedura de reglare este necesar sa
apasati encoder-ul.
Hot Start (pe display”HD,-“):
Parametru de reglare a supracurentului initial (reglare 0-100%) cu
indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului
de sudura preselectat. Aceasta reglare usureaza amorsarea arcului.
Arc Force (pe display "H,— c"):
Parametru de reglare a supracurentului dinamic (reglare 0-100%)
cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste
fluiditatea sudurii si evita lipirea electrodului de piesa.
VRD (pe display“\/ R D"):
Dispozitiv de reducere a tensiunii la iesire in gol (selectare on-off) cu
indicare pe display (2). Dispozitivul VRD este activ daca pictograma
“VRD" apare pe display, dispozitivul nu este activ fara pictograma.
Acest dispozitiv sporeste siguranta operatorului atunci cand aparatul
de sudura este pornit, dar nu se afla in situatia de sudura.
RESET PARAMETRI:
La aceasta functie se poate accede tindnd apasat encoderul (1) in
timpul aprinderii aparatului de sudura (cu inchiderea intrerupatorului
general).
Aprinzand si tindnd apasat encoderul selectia (1) se activeaza
modalitatea Reset si se afiseaza RES OFF, rotind encoderul (1) se
selecteaza ON / OFF in mod alternativ.
Din aceasta selectie/reglare iesiti apasand indelung encoderul
selectare (1) confirmand selectia Reset si deci cu pornirea placii.
Executand in schimb o singura apasare scurta a encoderului selectie
(1) intrati in meniul de reglare a intervalului de curent unde se
regleaza clasa de reducere a curentului (CL 1 high current, CL2 low
current), rotind encoderul (1) se selecteaza alternativ CL1/CL2.
Pentru a confirma si porni placa apasati indelung encoderul selectie
(1.
Display:

Indica prezenta tensiuni la iesire pe prize rapide (3) si (4).

Pictograma alarma “ jy ”: in mod normal stins, cand este aprins

indica blocarea aparatului de sudura (aparatul ramane aprins fara a

debita curent) prin interventia uneia dintre urmatoarele protectii:

- Protectie pentru supratensiune de linie: tensiunea este in afara
intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe placuta. Alarma pe
display “AL.3".

- Protectie pentru subtensiune de linie: tensiunea este in afara
intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe placuta. Alarma pe
display “AL.4".

ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara, mentionata

mai sus, va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

- Protectie ANTI STICK: electrodul s-a lipit de materialul care

urmeaza sa fie sudat, este posibila indepartarea manuala.

Restabilirea normalitdtii este automata.

Pictograma alarma ” ﬁ "+ Pictograma protectie termica ” @- "

in interiorul aparatului de sudura s-a atins o temperatura excesiva.

Restabilirea functionarii normale este automata. Alarma pe display

“AL.2"

3-  Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.

4- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

pe partea posterioara:
Fig.D
1- cablu de alimentare cu stecar C.E.E. 2p + (@)A
(La modelul ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” cablul de alimentare nu
este furnizat cu stecar).
2- Intrerupétor general O/OFF - I/ON (luminos).

5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I
DE 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.

PREGATIRE
Inl&turati aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele
aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig.E

Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod
Fig.F

MODALITATILE DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie sa fie ridicate
cu ajutorul manerului.

POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudurd astfel incat sa nu existe
vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de
racire (circulare fortatd 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 sudura pe o suprafata
plana corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru
a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea

si frecventa de retea disponibile in locul de instalare s& corespunda cu

placa indicatoare a aparatului de sudura.

Aparatul de sudurd trebuie sa fie conectat numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi
intrerupétoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru masini monofaza;
- Tipul B( ) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker)
se recomanda conectarea aparatului de sudura la o retea de alimentare
care are o impedanta la borne inferioara valorii:
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Zmax = 0.17 ohm (200A).
- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-
12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi
conectat (daca este necesar, consultati societatea de distributie).
Aparatele de sudurd, dacd nu se specifica altfel (MPGE), sunt
compatibile cu grupurile electrogene avand variatii ale tensiunii de
alimentare de pana la + 15%.
Pentru o folosire corectd, grupul electrogen trebuie sd intre in regim
nainte de a se putea conecta invertorul.

STECAR $I PRIZA:

- Modelul la 230 V este dotat cu un cablu de alimentare si un stecar
conform normelor: (2P + P) 16 A/250V .

Poate astfel sé fie conectat la o priza de retea dotata cu sigurante sau
cu intrerupdtor 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.

in cazul aparatelor de sudurd prevazute cu stecir (modelele
115/230 V), conectati la cablul de alimentare un stecar conform
normelor (2P + P) si corespunzdtor curentului indicat si asigurati
o prizé de retea dotata cu sigurante sau cu intrerupdtor 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.

ATENTIE! Nerespectarea reguhlor mai sus mentmnate
poate duce la nefunctionarea si de sig
de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I
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.

SUDURA MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; electrozii care contin un finvelis cu caracter acid se
conecteaza numai la polul negativ (-).

OPERATII DE SUDURA IN CURENT CONTINUU

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clemd speciala care serveste la blocarea
partii expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+).

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit,
cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca

sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz

contrar se poate produce o supraincélzire a conectorilor respectivi
rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea eficacitatii lor.

Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
lucru in locul cablului de masa al curentului de sudura; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de siguranta si poate avea rezultate
nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

- Esteindispensabila consultarea indicatiilor fabricantului electrozilor, cu
privire la polaritatea corecta si la curentul optim de sudura (in general
aceste indicatii sunt mentionate pe ambalajul electrozilor).

Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de imbinare ce se doreste a se realiza; cu titlu
orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului
este:

@ Elettrodo (mm) Furent de sudura (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- De observat cd, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate
ale curentului vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru
suduri verticale sau peste cap va trebui utilizat un curent inferior.
Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe
langa intensitatea curentului ales, de alti parametri de sudurd precum,
lungimea arcului, viteza si pozitia executiei, diametrul si calitatea
electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati electrozii la loc ferit
de umiditate protejati in ambalajele sau recipientele lor).

Procedeu:

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa
de sudat efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit;
aceasta este metoda cea mai corecta pentru amorsarea arcului.
ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesd; riscati deteriorarea
invelisului, facand dificild amorsarea arcului.

- Indatd dupd amorsarea arcului, incercati s& pastrati o distanta fata de

piesa , echivalenta cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceasta

distantd cat mai constanta posibil in timpul efectudrii sudurii; amintiti-
va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui sa fie de circa

20-30 de grade (Fig.G).

La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor

inapoi fatd de directia de avansare, deasupra craterului pentru

efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul din baia de topitura
pentru a obtine stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig.H

SUDURA TIG: DESCRIEREA PROCEDURII

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 sudurd si a proteja
electrodul si baia de sudurd de oxidarea atmosferica prin intermediul
unui flux de gaz inert (in mod normal Argon: Ar 99.5%) care iese din duza
ceramica (FIG. L).

Sudura TIG DC este potrivitad 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 Ceriu (banda de culoare gri).

Este necesar sa ascutiti axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi FIG.
M, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devierile
arcului. Este important ca ascutirea sa se efectueze in sensul lungimii
electrodului. Aceasta operatie va trebui repetata periodic in functie de
folosirea si de uzura electrodului sau atunci cand acesta a fost contaminat
in mod accidental, oxidat sau nu a fost folosit corect.

Pentru o sudura buna, este indispensabild folosirea diametrului exact al
electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 3).

In mod normal, iesirea in afar 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 grosimi subtiri
pregatite corespunzator (pana la circa 1 mm) nu este necesar material de
aport (FIG. N).

Pentru grosimi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca
cea a materialului de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea
adecvata a marginilor (FIG. O). Este bine, pentru un bun rezultat al
sudurii, ca piesele sa fie curétate cu grija si sé nu aiba oxizi, uleiuri, unsori,
solventi etc.

Procedura (amorsare LIFT)

- Reglati curentul de sudurd la valoarea doritd cu ajutorul butonului;
adaptati-l, eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Verificati fluxul corespunzator al gazului.
Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepértarea
electrodului de tungsten de piesa de sudat. Acest mod de amorsare
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provoaca mai putine perturbatii electro-radiante si reduce la minim
incluziunile de tungsten si uzura electrodului; sprijiniti varful
electrodului pe piesa, apasand usor si ridicati electrodul cu 2-3mm,
cu cateva momente de intarziere, obtinand astfel amorsarea arcului.
Aparatul de sudurd debiteazd initial un curent I, dupa citeva
momente, va fi debitat curentul de sudura stabilit.

- Pentru aintrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

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.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $I DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct
cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu
piesele in miscare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul

de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful

depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.

10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;

curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi

corespunzatori.

in timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s& fie stranse

bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de

sudura, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul

deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in migcare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sé tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta 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 $I INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului referitor

la scala gradata in amperi sa fie conform diametrului si tipului de

electrod utilizat.

Prin actionarea intrerupdtorului general ,ON’, lampa corespunzatoare

sa fie aprinsg; in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de

alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar, sigurante, etc.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice

n caz de supratensiune, cdderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominala este corespunzator;

n caz de interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala

a aparatului de sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este

prea ridicatd sau prea scazuta, aparatul de sudurd ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in

acest caz inldturati 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 fard 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.

(SV)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT
ANVANDER SVETSEN.

INNAN NI

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvindas pa

ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
band med bag om de respektive skyddsatgarderna

och nédfallsprocedurerna.

(Se dven norm “EN 60974-9: A for bag
[} och anvéndning”).

AN

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa férhallanden vara farlig.

Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utféor nagra kontroller eller
reparationer.

Stdng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter
ut forslitningsdetaljer pa ska

- Utfor den elektriska installationen i enllghet med géllande normer
och sdkerhetslagstiftning.
Svetsen far endast ansl till ett
ledning ansluten till jord.
Forsékra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.
Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Svetsa inte pa behallare eller rorledni som innehaller eller har
innehallit brandfarliga &mnen i vdtske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
losningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

Forsdkra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anvand
er av nagot hjalpmedel for ut av svetsg na i narheten
av bagen; det dr nédvandigt med en isk kontroll for att
bedéma granserna for exponeringen for rék fran svetsningen,
beroende pa rokens sammansittning och koncentration samt
exponeringens langd.

Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om

sadan anvénds).

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sig i ndrheten (atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnias genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet o:h skyddsklader som ar
dda for andamalet samt g av
plattformar eller mattor.
Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gverensstimmer
med bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvand sédrskilda 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
aven gélla personer i ndrheten 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

ning. Del 9:

y med en neutral

overstlger 85 dB(A), ar det oblig iskt att inda lamplig:
iduella sky (Tab. 1).
- Svetsstro fororsakar uppkommandet

-47 -



av elektromagnetiska félt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.
De elektromagnetlska félten kan fororsaka storningar pa viss
knisk utr il (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).
Lampliga skyddsatgéarder ska vidtas for personer som bér en sadan
utrustning. Till exempel kan de forbjudas tilltréade till det omrade
som svetsen anvénds vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
enbart dr avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt
bruk. Overensstimmelse med de grundliggande begrinsningarna
for méansklig exponering av elektr iska falt i h kan ej
garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska félten:

- Fixera enheten sa ndra de tva svetskablarna som majligt.

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 maéjligt 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=20cm (Fig. I).

- Apparat av klass A:
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ar dda att inomi in och for professionellt

bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbygg och i byggnader som é&r direkt kopplade till ett

elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
SVETSNINGSARBETE:
- imiljo med 6kad risk for elektrisk stot
- iangransande utrymmen
- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert” och alltid utféras
i ndrvaro av andra personer som é&r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nddsituation.

Man MASTE dasigavde kydd del som beskrlvs
i7.10; A.8; A.10i normen”“EN 60974 9: Ap for bag:
Del 9: 1 llation och ing”

det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatoren upplyft
fran marken, forutom vid en eventuell anvindning av en
sakerhetsplattform.

- 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 lagd farlig mellan tva olika
elektrodhallare eller skdrbrannare, dnda upp till ett virde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna grénsen.

Det &r nodvandigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmatningen for att avgora om det finns nagon risk,
for att kunna inda skyd garder som ar la sa som
indikeras i 7.9 i inormen "EN 60974 9: Apparater fér bagsvetsning.
Del 9: 1 ion och

g.

ATERSTAENDE RISKER
- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat dn vad den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).
- Det éar forbjudet att anvinda handtaget som
upphéngningsanordning.

svetsens

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
Denna svets &r en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for MMA-
svetsning i likstrom (DC) .

Detta regleringssystems (VAXELRIKTARE) sérskiljande egenskaper, sdsom
regleringens hoga hastighet och precision, gér det maéjligt att utféra
en svetsning av utmarkt kvalitet med alla typer av belagda elektroder
(rutilelektroder, sura, basiska).

Regleringen med hjalp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen fran
matningslinjen (primar) mojliggér dessutom en drastisk minskning av
béde transformatorns och avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur,
gor det majligt att konstruera en svets av extremt begrénsad volym och
vikt och framhéva dess latthanterlighet och transporterbarhet .

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BEGARAN:
- MMA svetssats.
- TIG svetssats.

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och

dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med

foljande betydelse:
Fig.A

1-  Holjets skyddsgrad.

2-  Symbol for matningslinjen:
1~: enfas vaxelspanning;

3-  Symbolen S:indikerar att svetsning kan utforas i miljo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

4- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.

5-  Symbol for maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbirlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, s6kning efter produktens
ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang.
- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strom och spénning som kan
fordelas av svetsen under svetsningen.

X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan férdela den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta

uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6

minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till

40°C omgivande temperaur) Overskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom grénserna).
- A/V-A/V: Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Véxelspdnning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna
granser £10%):

= | ot Maximal strém som absorberas av linjen.

- |, Reell matningsstrém.

10- == Varde for de fordrdjda sakringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data
maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS:
- setabell 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (i forekommande fall pa svetsens holje).
USE AT 20°C, uttrycker antalet elektroder per diameter (@
ELECTRODE) som kan svetsas under en tidsperiod pa 10 minuter
(ELECTRODES 10 MIN) vid 20°C med en paus pa 20 sekunder for
varje elektrodbyte; denna information anges aven i procent (%USE) i
forhallande till det maximala antalet svetsbara elektroder.
- ELEKTRODHALLARTANG: se tabell 2 (TAB.2)
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

Aggregatet bestar av en kraftenhet och en regler-/styrenhet som

har monterats pa ett specialtillverkat kretskort for att optimera

tillforlitligheten och minska underhallet.
Fig.B

inlopp  (1~), likriktare  och

1-  Matningslinjens enhet med
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nivelleringskondensatorer.

Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade
spanningen till hogfrekvent hackad véxelspanning och gor det
majligt att reglera effekten beroende pa vilken strém/ spanning som
kravs vid svetsarbetet.

Hogfrekvenstransformator: primarlindningarna matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen
ar att anpassa spanning och strom till de varden som krévs for
bagsvetsningen och samtidigt isolera svetskretsen fran elnatet.
Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strom/-spanningen fran sekundarlindningen till en kontinuerlig
strom/spanning med liten vaglangd .

Elektronik- och styrkort:dvervakar momentant svetsstrommens
varde och jamfor detta med det vérde som stllts in av operatéren,
samt hanterar kommandona fran POWER MOS drivenheten som styr
regleringen.

Faststdller strdommens dynamiska svar under smadltningen
av elektroden (omedelbara kortslutningar) och Gvervakar
sakerhetssystemen. Kontrollerar timers for gas och strémramper.
Kontrollerar in- och utmatningar.

ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING

SVETSMASKIN

pa framsidan:

1-

Fig.C
Encoder (1) val och justering av svetsparametrarna, tillater justering
dven under svetsningen.
Funktionssétt och parametrar:
Forsta funktionen nar encodern trycks in kortvarigt (1):
I MMA val och instéllning ARC “Arc Force” HOT “Hot Start” och
1, “utgdngsstrom”.
Andra funktionen nér encodern trycks in langvarigt (1):
Efter att den tryckts in langvarigt gors valet med encodern (1)
mellan MMA, MMA VRD och TIG LIFT ﬁ cykliskt med blinkande
lampa pa displayen (2) som anger funktionssattet.
For att lamna denna justeringsprocedur ar det nddvandigt att
trycka pa encodern.
Hot Start (pa display “| '0’-“):
Justeringsparameter for Gverstrommen i borjan (instéliningsomrade
0+-100%). Den procentuella 6kningen i forhallande till forvalt
svetsstromvarde visas pa displayen. Denna justering underlattar
aktivering av den elektriska bagen.
Arc Force (pa display /=~ =)
Justeringsparameter  for  den  dynamiska  Gverstrommen
(installningsomrade 0+-100%). Den procentuella okningen i
forhallande till forvalt svetsstromvarde visas pa displayen. Denna
justering forbéttrar svetsningens fluiditet och undviker fastklistring
av elektroden pa detaljen.
VRD (pa display “\/ R D"):
Anordning for minskning av utgangsspanningen vid tomgang (val
on-off). Vérdet visas pa displayen (2). VRD-anordningen &ar aktiv om
ikonen "VRD" visas pa displayen. Om ingen ikon visas r anordningen
inte aktiv.
Denna anordning 6kar operatorens sakerhet nér svetsmaskinen ar
pa, men inte utfor ndgon svetsning.
PARAMETERATERSTALLNING:
Du kommer till denna specifika funktion genom att halla intryckt
encodern (1) nér svetsmaskinen slas pa (med huvudstrémbrytaren
stangd).
Nar man slar pa och haller intryckt encodern for val (1) aktiveras
funktionsldget Reset och RES OFF visas. Nar man vrider encodern (1)
valjs ON/OFF omvéxlande.
For att lamna detta val/instalining, tryck langvarigt pa encodern for
val (1) genom att bekréfta valet Reset. Darefter startar kortet.
Om man dédremot trycker en gang kortvarigt pa encodern for val (1)
kommer man till menyn for installning av stromomradena dar man
staller in strémmens reduceringsklass (CL1 high current, CL2 low
current). Nar man vrider encodern (1) véljs CL1/CL2 omvéxlande.
For att bekrafta och starta kortet, tryck langvarigt pa encodern for val
(1.
Display:

Anger att det finns utgangsspanning pa snabbkopplingar (3) och (4).

Larmikon “ yiy s &r normalt sléckt, nér den &r tand betyder det att
svetsmaskinen ar blockerad (maskinen forblir pd men ingen strom
avges) pa grund av att ett av foljande skydd har ingripit:

- Skydd mot oOverspanning pa linje: spanningen ar utanfor

gransomradet +/- 15 % i forhallande till markvérdet. Larm pa
display “AL.3".

- Skydd mot underspanning pa linje: spanningen &r utanfor
gransomradet +/- 15 % i forhallande till markvérdet. Larm pa
display “AL.4".

OBSERVERA: Om amnd sp

anordningen fa allvarliga skador.

- ANTI STICK-skydd: elektroden har fastnat i materialet som ska
svetsas, den kan tas bort for hand.

Aterstallining till normal funktion sker automatiskt.

ans Overskrids kan

- Larmikon “yuw” + lkon Gverhettningsskydd " S
temperaturen &r fr hog pé insidan av svetsmaskinen. Aterstélining

till normal funktion sker automatiskt. Larm pa display “AL.2".

3- Snabbuttag minus (-) for anslutning av svetskabeln.
4- Snabbuttag plus (+) for anslutning av svetskabeln.
Baksiden
Fig.D

1-  Hovedkabel med stopsel av europeisk type, 2p +D).

(I modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” sakner kabeln

kontakt).
2- Belyst hovedbryter O/AV - I/PA.
5.INSTALLATION

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.

IORDNINGSTALLNING

Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som
finns i forpackningen.

Montering av aterledarkabel-tang
Fig.E

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig.F

HUR SVETSEN SKA LYFTAS UPP
Alla svetsmaskiner som beskrivs i denna handbok ska lyftas med
handtaget.

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flakt, om sédan 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.

VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig

bérkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller ror sig
pa ett farligt satt.

ANSLUTNING TILL ELNATET
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Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsakra sig om
att de véarden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen
motsvarar den natspanning och -frekvens som finns tillgdngliga pa
installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med
en neutral ledare ansluten till jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand
differentialbrytare av typen:

- TypA( for enfas maskiner;

) for trefas maskiner.

For att uppfylla foreskrifterna 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 = 0.17 ohm (200A).

Svetsen omfattas inte av kraven i standard I[EC/EN 61000-3-12.

Omden ansluts till ett elngt for allman elférsorjning dr det installatorens

- TypB(



eller anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas
(om nodvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).
Svetsarna ar, om inget annat specificeras (MPGE), kompatibla med
kraftaggregat for variationer i matningsspanningen pa upp till + 15%.
For en korrekt anvandning ska kraftaggregatet koras till full effekt innan
frekvensomvandlaren kan kopplas.

STICKPROPP OCH UTTAG:

- Modellen 230V &r fran borjan forsedd med matningskabel med en
stickpropp av standardmodell, (2P +J) 16A/250V .

Den kan saledes anslutas till ett ndtuttag utrustat med sakringar eller
med en automatisk brytare; terminalen for jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/grén).

| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere
for linjens fordréjda sakringar, som valts pa basis av den maximala
nominella strom som fordelas av svetsen samt av elnatets nominella
matningsspanning.

For svetsar som inte dr forsedda med stickpropp (modellerna
115/230V), anslut nétkabeln till en stickpropp av standardmodell
(2P + J) av lamplig kapacitet och férbered ett eluttag utrustat med
sékringar eller med en automatisk brytare, terminalen for jord maste
anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell (TAB. 1)
indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens fordrojda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strom som
fordelas av svetsen samt av elnatets nominella matningsspanning.

VIKTIGT! Om ovanstidende regler inte foljs har
sdkerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen
effekt, vilket betyder att det finns risk for skador pa personer (t.ex.
elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

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 strém som fordelas av svetsen.

MMA-SVETSNING
| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva
pol (+); enbart elektroder med sur beldggning ska anslutas till den
negativa polen (-).

SVETSNING | LIKSTROM

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

P& terminalen finns en speciell klimma som anvénds for att lasa fast den
nakna delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pé vilken
stycket ar placerat, s néra den fog man haller pa att svetsa som majligt.
Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (-).

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kopplingsdon d@nda in i snabbkopplingarna (om
sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i
annat fall kan det leda till en 6verhettning av sjdlva kopplingsdonen,
som i sin tur leder till att de blir forstorda snabbt och att svetsens
effektivitet minskar.

- Anvénd sa korta svetskablar som mdojligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket
som bearbetas som ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom;
detta skulle kunna sdtta sdkerheten pa spel och ge upphov till
otillfredsstéllande svetsningsresultat.

6. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

- Det &r obligatoriskt att hanvisa till elektrodtillverkarens anvisningar
avseende korrekt polaritet och optimal svetsstrom (vanligtvis anges
denna information pa elektrodférpackningen).

Svetsstrommen ska justeras baserat pd den anvanda elektrodens
diameter och typen av svetsfog som man vill astadkomma. Till exempel
kan foljande stromvarden anvandas for elektrodernas olika diametrar:

@ Elektrod (mm) - Svetsstrdm (R)
min max
1,6 25 50
2 40 80
25 60 110
3,2 80 160
4 120 200

- Anmaérk att vid samma elektroddiameter ska man anvdnda hogre
stromvarden for plana svetsningar, medan lagre stromvérden ska
anvandas for svetsningar i vertikalt eller upp och nedvant léage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda
stromstyrkan, men &dven pa svetsparametrarna, sasom bagldngd,
svetshastighet, svetsldge, elektroddiameter och elektrodkvalitet (for
korrekt forvaring ska elektroderna hallas pa avstand fran fukt, skyddade
i avsedd forpackning eller behéllare).

Forfarande:

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot
detaljen som ska svetsas med en rorelse som ndr man tander en
tandsticka. Detta &r den mest korrekta metoden for att aktivera bagen.
OBSERVERA: SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan
skada beldggningen och forsvara aktiveringen av bagen.

- Sa snart som bagen aktiveras ska du foérsoka halla ett avstand till

detaljen som ér lika stort som diametern pa den anvéanda elektroden

och bibehdlla detta avstand sa konstant som mgjligt hela tiden
som svetsningen utfors. Kom ihag att elektroden ska lutas at
frammatningsriktningen med omkring 20-30 grader (Fig.G).

I slutet av svetsfogen ska elektrodens @nde flyttas tillbaka en liten bit

i forhallande till frammatningsriktningen, 6ver kratern for att utfora

fyllningen. Lyft sedan elektroden snabbt ur smaltbadet sa att bagen

slacks.

SVETSFOGENS ASPEKTER
Fig.H

TIG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

TIG-svetsning dr en svetsmetod som utnyttjar varmen fran den elektriska
bagen som aktiveras, och bibehalls, mellan en icke smaltande elektrod
(Tungsten) och detaljen som ska svetsas. Tungstenselektroden halls
fast av en brannare som &r lamplig for att 6verféra svetsstrommen och
skydda sjélva elektroden och svetsbadet fran atmosfarisk oxidering via
ett flode av inert gas (vanligtvis Argon: Ar 99.5 %) som kommer ut fran
keramikmunstycket (FIG. L).

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och héglegerade kolstaltyper
samt till tunga metaller sésom koppar, nickel, titan och deras legeringar.
For TIG DC-svetsning med elektroden vid minuspolen (-) anvéands i
allménhet en elektrod med 2 % cerium (gratt falt).

Tungstenselektroden ska slipas axialt med en slipskiva, se FIG. M, s3 att
man erhdller en spets som &r helt koncentrisk for att undvika avvikelser
av bagen. Det &r viktigt att utfora slipningen i elektrodens langdriktning.
Denna atgérd ska upprepas regelbundet baserat pa hur ofta elektroden
anvéands och hur sliten den &r samt varje gang den oavsiktligt har
fororenats, ar oxiderad eller har anvénts pa fel satt.

For ett tillfredsstdllande svetsresultat dr det nédvandigt att noggrant folja
exakt elektroddiameter och exakt svetsstrom, se tabell (TAB. 3).
Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket ar 2-3 mm och
kan uppna 8 mm for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom smadltning av fogens kanter. Foér tunna
detaljer som forberetts pa lampligt sétt (upp till 1 mm cirka) kravs inget
extramaterial (FIG. N).

For tjocka detaljer &r det nodvandigt att anvanda stavar av samma
materialsammansattning och med lamplig diameter samt forbereda
kanterna pé lampligt satt (FIG. O). For ett tillfredsstallande svetsresultat
ar det viktigt att detaljerna rengdrs noga och &r fria fran oxidation, olja,
fett, [6sningsmedel osv.

Forfarande (LIFT-aktivering)

- Stall in svetsstrommen till 6nskat varde med hjélp av ratten. Under
svetsningen gér det att justera vdrdet baserat pa det faktiska
strombehovet.

- Kontrollera att gasflodet &r korrekt.

Den elektriska bagen aktiveras nar tungstenselektroden kommer
i kontakt och sedan tas bort fran detaljen som ska svetsas. Detta
aktiveringssatt orsakar farre stérningar fran elektrisk stralning och
minimerar inférande av tungsten och elektrodens slitage. Placera
elektrodspetsen pa detaljen med ett latt tryck och lyft elektroden 2-3
mm med en latt fordrojning sa att bagen aktiveras. Till en bérjan avger

-50-



svetsmaskinen en strém pa |,.. och efter en liten stund avges den
installda svetsstrommen.

- For att avbryta svetsningen lyfts elektroden snabbt upp fran detaljen.

BASE

7. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST
UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |
OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

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 nar denna ar under

spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt

kontakt med k under och/eller skador p.g.a.

direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvénds och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjélp av
en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor
eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
lampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt

atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhéllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras

ditigen, drag &t skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utfora svetsarbete nér svetsen ar 6ppen.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla

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 hoga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med
hogspéanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspanning.

Anvénd 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.

- Kontrolleraatt svetsstrommen, somregleras med den amperegraderade
potentiometern, &r ratt installd for elektrodens typ och diameter.
Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan
lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp,
véagguttag, sékringar, mém).

Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot Gver
eller underspénning eller kortslutning inte har utlosts.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras.
Om termostatskyddet utléses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt
satt. Kontrollera att flakten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vardet &r for hogt eller for Iagt blockeras
svetsen.

Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar
fallet maste felet atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda,
sarskilt att klamman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste
vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen &r av ratt typ (Argon 99.5%) och att den
tillfors i ratt mangd.

(Cs)
NAVOD K POUZIT

UPOZORNENIi: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

1.ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostate¢né vyskoleny k bezpeénému pouziti
svarovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy
pfi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych opatienich a o
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“).

Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem miize byt za danych okolnosti
nebezpecné.

Pfipojeni svafovacich kabeli, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pfi vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od
elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotrebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte
svafovaci pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.
Vykonejte elektrickou instalaci v ladu s platny
zakony pro zabranéni Grazdam.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, Ze je napajeci za fadné pfipoj k och
zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vlhkém, mokrém prostiedi
nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s p
spoji.

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

i predpisy a

izolaci nebo s uvolnénymi

bsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.
- Vyhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi
poustédly nebo v blizkosti j ych latek.

- Nesvafujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstraiite z pracovniho prostoru vsechny zapalné latky (napt.
drevo, papir, hadry, atd.)

Zabezpeéte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafiovani svafovacich dymi z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymum v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky pFistup pfi jejich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostate¢né vzdalenosti
od zdroji tepla, véetné sluneéniho zafeni.

- Zabezpecte si hod izolaci vzhledem k elektrodé,

opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem
ym v bliz} m).
Obycejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izola¢nich kobercii.
Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany
na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infraéervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se
blizk blouku, a to p stinidel nebo neodrazivych

i
i (dostupny

v i
zaveésh.
Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
svafovani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).
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OROGO®

- Prichod svafovaciho proudu zpusobuje
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svaiovaciho obvodu.
Elektr gneticka pole ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napi. pacemakeri, respiratord, kovovych
protéz apod.).
Proto je tieba pfijmout naleZita ochranna opatieni viéi nositelim
téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pFistup do prostoru pouziti
svarovaciho pfistroje.
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v priimyslovém
prostiedi, k profesionalnim ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice viiéi elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaruéeno.

vznik

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vici

elektromagnetickym polim:

PFipevnit oba svafovaci kabely spole¢né co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

Nesvafovat s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho

obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

PFipojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svafFovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a
pirat se o néj (i alni vzdal 50cm).

Nenechavat f dméty v blizk

obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. I).

- Zafizeni tfidy A:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku urcéeného pro vyhradni pouz v
pramyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

i svarfovaciho

ické pi

DALSI OPATRENI
OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvy$enym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiali
MUSI byt pred hodnoceny ,,0dbornym vedoucim” a vykonany
kazdé i osob vysl ych pro zasahy v nouzovych

p Vv pFif
pfipadech.
MUSI byt pijaty technické ochranné prostiedky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti“.

- MUSI byt zakazano svarovani operatorem

vyjimkou pouziti bezpe¢nostnich plosin.

NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:

PFi praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném

kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky mize dojit k

nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma odlisSnymi drzaky

elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, kterd mize
dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.

Je potiebné, aby odbornik - koordinator provedl méfeni pfistroji,

&¢imz se zjisti, zda existuje nebezpeé¢i rizika, a mohla se pfijmout

vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9

normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:

Instalace a pouziti“.

ym ze zemé, s

ZBYTKOVA RIZIKA
- NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pFistroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spravné pouziti, (nap¥. rozmrazovani potrubi
dovodniho r du), je neb
- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svafovaciho pfistroje.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svarovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je
vyroben specialné pro svafovani MMA jednosmérnym proudem (DC).
Vlastnosti tohoto regula¢niho systému (MENICE), jako napt. vysoka
rychlost a prfesnost regulace, udéluji svafovacimu pfistroji vynikajici
vlastnosti pfi svafovani obalenych elektrod (rutilovych, kyselych,
bazickych).

Regulace systému ,ménice” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho)
dale pfinasi drastické snizeni objemu samotného transformatoru i
vyrovnavaciho reaktan¢niho prvku, coz umoznuje konstrukci svafovaciho
pristroje se zna¢né nizkou hmotnosti a objemem a naslednym zvysenim
manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.

PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Sada pro svafovani MMA.
- Sada pro svarovani TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim stitku a jejich vyznam je nésledujici:

Obr.A

1-  Stupen ochrany obalu.

2-  Symbol napéjeciho vedeni:
1~: stiidavé jednofazové napéti;

3- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostredi se zvysenym
rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soudasti).

4-  Symbol pfedur¢eného zpusobu svafovani.

5-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

6-  Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci strojli pro
obloukové svafovani.

7- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objedndvky nadhradnich dill, vyhledavani pavodu
vyrobku).

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximdlni napéti naprazdno.

- 1,/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany

svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

- X: Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého miize svafovaci
pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje
se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut
préace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii piekroceni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlstane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

pfipustného rozmezi).

A/NV-A/V: Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu

(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické tdaje napéjeciho vedeni:

- U,: Stiidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje

(povolené mezni hodnoty +10%):

- 1 . Maximalni proud absorbovany vedenim.

- 1,4 Efektivni napéjeci proud.

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici se k bezpec¢nostnim normém, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpecnost pro obloukové svafovani.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku méa pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych tdaju vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany piimo
zidentifikacniho stitku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:
- SVAROVACI PRISTROJ:
- viztabulka (TAB.1)
- %USE AT 20°C (je-li vyznaceno na pldsti svafovaciho pfistroje).
USE AT 20°C vyjadiuje pro kazdy primér (@ ELECTRODE) pocet
elektrod, které lze svafovat v ¢asovém intervalu 10 minut
(ELECTRODES 10 MIN) pii 20°C s pauzou 20 sekund pro kazdou
vymeénu elektrody; tento Udaj je uveden také v procentualni hodnoté
(%USE) vici maximalnimu poctu svafovatelnych elektrod.
- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 2 (TAB. 2)
Hmotnost svafovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB.1)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
Svafovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé
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integrovanych obvodii optimalizovanych pro dosazeni maximalni
spolehlivosti a snizené udrzby.

1-

2-

Obr. B
Vstup napajeciho vedeni (1~), jednotka usmérnovace a vyrovnavaci
kondenzatory.
Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovlddace; méni usmérnéné
napéjeci napéti na stiidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi
regulaci vykonu v ndvaznosti na pozadovanou hodnotu svafovaciho
proudu/napéti.
Vysokofrekven¢ni transformator: Primérni vinuti je napéjeno
zménénym napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je
pfizplsobit napéti a proud hodnotdm potfebnym pro obloukové
svafovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci obvod od
napajeciho vedeni.
Sekundarni usmérnovaci mustek s vyrovnavaci indukéni civkou:
Prepina stfidavé napéti / proud dodavané sekundarnim vinutim na
jednosmérny proud / napéti s velmi nizkym vinénim.
Ridici a regula¢ni elektronika: Slouzi k okamzité kontrole hodnoty
tranzistord svafovaciho proudu a k jeho porovnavani s hodnotou
nastavenou operatorem; moduluje fidici impulsy ovladacd
tranzistor( IGBT, které zajistuji regulaci.
Urcuje dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody
(okamzité zkraty) a dohlizi na bezpe¢nostni systémy.

KONTROLNI ZARIZENI, NASTAVOVANI A ZAPOJENI

SVARECKA

na predni strané:

1-

2-

Obr.C
Snima¢ impulzd (1) pro volbu a nastaveni parametrd svafovani;
umoziuje provadét nastaveni také béhem svafovani.
Provozni rezimy a parametry:
- Prvni funkce pfi kratkém stisknuti snimace impulz (1):
V rezimu MMA 7':' volba a nastaveni ARC ,Arc Force”, HOT ,Hot
Start”al,,vystupni proud”.
Druhé funkce pfi delsim stisknuti snimace impulzd (1):
Po del3im stisknuti probiha prostiednictvim snimace impulzd (1)
volba mezi MMA, MMA VRD a TIG LIFT ég, a to cyklicky s udajem
blikajicim na displeji (2) rezimu.
Pro ukonceni tohoto postupu je tieba stisknout snimac impulzd.
Hot Start (na displeji,,H,:,}-"):
Tento parametr slouzi k nastaveni pocate¢niho nadproudu
(nastaveni 0-100 %) s indikaci procentudlniho zvyseni predvolené
hodnoty svafovaciho proudu na displeji. Toto nastaveni usnadiiuje
zapaleni elektrického oblouku.
Arc Force (na displeji,,P,,- c“):
Tento parametr slouzi k nastaveni dynamického nadproudu
(nastaveni 0-100 %) s indikaci procentualniho zvyseni predvolené
hodnoty svafovaciho proudu na displeji. Toto nastaveni zlepsuje
plynulost svafovani a zabranuje pfilepeni elektrody ke svafovanému
dilu.
VRD (na displeji, \fRD"):
Zarizeni pro omezeni vystupniho napéti naprazdno (volba zap.-vyp.
(on-off)) s udajem na displeji (2). Zafizeni VRD je aktivni, kdyz je na
displeji zobrazena ikona ,VRD"; bez zobrazeni ikony zafizeni neni
aktivni.
Toto zafizeni zvySuje bezpecnost obsluhy, kdyz je svafovaci pfistroj
zapnuty, ale nenachazi se ve stavu svafovani.
VYNULOVANi PARAMETRU:
K této specifické funkci je mozny piistup stisknutim a pfidrzenim
snimace impulzGd (1) béhem zapnuti svafovaciho pfistroje
(prostiednictvim hlavniho vypinace).
Zapnutim a pfidrzenim snimace impulzu ve stisknutém stavu (1) se
aktivuje rezim Vynulovani a zobrazi se RES OFF; pfi otaceni snimace
impulzd (1) se sttidavé voli ZAP/VYP. (ON/OFF).
Z této volby/nastaveni Ize vyjit delSim stisknutim snimace impulz(
(1), potvrzenim volby Vynulovéni a naslednym spusténim karty.
Po jednom kratkém stisknuti snimace impulzd volby (1) se zobrazi
nabidka pro nastaveni aktudlniho rozsahu, kde se nastavuje tfida
omezeni proudu (CL1 vysoky proud (high current), CL2 nizky proud
(low current)), otacenim snimace impulzd (1) se stiidavé voli CL1/
CL2.
Pro potvrzeni a spusténi karty déle stisknéte snima¢ impulz(i volby
().
Displej:
Informuje o pfitomnosti vystupniho napéti na zasuvkach rychlého
pfipojeni (3) a (4).

lkona alarmu ,, yy “: obvykle je vypnuta, jeji rozsviceni poukazuje

na zablokovani svafovaciho pfistroje (stroj zlistane spustény, ale

nebude dodavat proud) nasledkem zésahu nasledujicich ochran:

- Ochrana proti pfepéti v napajecim vedeni: Napdjeci napéti

se nachazi mimo rozsah +/- 15 % vzhledem ke své jmenovité

hodnoté. Alarm na displeji ,AL.3".

Ochrana proti podpéti v napajecim vedeni: Napajeci napéti

se nachazi mimo rozsah +/- 15 % vzhledem ke své jmenovité

hodnoté. Alarm na displeji ,AL.4".

UPOZORNENI: Prekroceni vyse denéh

napéti zpUsobi vazné poskozeni zafizeni.

- Ochrana proti prilepeni (ANTI STICK): doslo k prilepeni elektrody
ke svafovanému materidlu; je tfeba provést manualni oddéleni.
Obnoveni bézné ¢innosti probéhne automaticky.

horniho

lkona alarmu , gy “ + lkona tepelné ochrany , " Uvnitr
svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné teploty. Obnoveni
bézné ¢innosti probéhne automaticky. Alarm na displeji ,AL.2“.

3- Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho

kabelu.

4- Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

na zadni strané:

1-

2-

Obr.D
napéjeci kabel se zastrckou C.E.E. 2P + (@).
(U modelu,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" je kabel bez zastrcky).
Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO) (podsvétleny).

5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI

A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSI BYT
PROVEDENY PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

ELEKTRICKE  ZAPOJENI

MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE

ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ

Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E

Montaz svafovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr.F

zP(SOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE
Vsechny svafovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany
s pouzitim rukojeti.

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho piistroje, a to tak, aby se v
blizkosti otvor(i pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostfednictvim ventildtoru - je-li soucasti) nenachézely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasévat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pFistroj na rovny povrch

s nosnosti, ktera je imérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho
prevraceni nebo nebezpeénym piresuniim.

PRIPOJENI DO SITE
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Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, kterd je k dispozici v misté instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodicem.

Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje;

) pro trojfazové stroje.

- TypB(




- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam piipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani
napéjeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

- Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pfi pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida
za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pfistroj pripojit (dle potfeby musi
konzultovat spravce rozvodné sité).

- Neni-li uvedeno jinak (MPGE), svafovaci pfistroje jsou kompatibilni s
agregaty pro zménu napajeciho napéti az do + 15%.

Pro spravné pouziti je tfeba pfed pfipojenim ménice dosdhnout
provoznich hodnot.

ZASTRCKA A ZASUVKA:

- Model 230V je jiz pii svém vzniku vybaven napéjecim kabelem s
normalizovanou zastr¢kou, (2P + PE) 16A/250V .

Muze byt proto pfipojen k sitové zasuvce vybavené pojistkami
nebo automatickym vypinacem; pfislusna zemnici svorka musi byt
pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporucené hodnoty pomalych
pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na
zakladé jmenovitého napéjeciho napéti.

- U svafovacich pfistroji bez zastrcky (modely 115/230V) pfipojte
k napéjecimu kabelu normalizovanou zastrcku (2P + PE) vhodné
proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami
nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset
byt pfipojen k zemnicimu vodi¢i (Zlutozeleny) napajeciho vedeni.
V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny doporucené hodnoty pomalych
pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na
zakladé jmenovitého napéjeciho napéti.

sdal

UPOZORNENI! N ani vyse ych p
bude mit za nasledek netcinnost bezpecnostnlho systému
navrzeného vyrobcem (tiidy I) s nasledny Zenim osob
(napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napr. pozar).

ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY
SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECI SITE.
V tabulce (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim
pristrojem.

SVAROVANI MMA

Témér vsechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému poélu (+)
zdroje; pouze ve vyjimecnych piipadech u kyselych elektrod se pfipojuji
k zapornému polu (-).

SVAROVANI JEDNOSMERNYM PROUDEM

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka, slouzici k sevieni obnazené
casti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Zapojeni zemniciho kabelu svaifovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabell az na doraz do zasuvek
umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvdli zajisténi
dokonalého elektrického kontaktu; v opa¢ném piipadé bude dochazet
k prehtivani samotnych konektorld s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou ucinnosti.

Pouzivejte co mozna nejkratsi svarovaci kabely.

Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvoii soucasti
opracovédvaného dilu pro svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; mize to znamenat ohrozeni bezpe¢nosti a vést k
neuspokojivym vysledkiim svafovani.

6. SVAROVANiI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
- Je nezbytné, abyste se fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi

na spravnou polaritu elektrody a pfislusny optimalni svafovaci proud
(obycejné jsou tyto pokyny uvedeny na obalu elektrod).

Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody
a druhu spoje, ktery si piejete realizovat; indikativni hodnoty proudu,
pouzitelné pro rtizné praméry elektrod, jsou:

@ Elektrody (mm) .Svaiovaci proud (A)
min. max.
1,6 25 50
2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200

- Je tfeba pamatovat na to, ze pii stejném priméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi
hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity
pouzitého proudu uréeny také dalsimi svafovacimi parametry, jako je
délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, priimér a kvalita elektrod
(za Ucelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

Postup:

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody
svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zépalky; jedna se
o nejspravnéjsi zplisob zapéleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim
poskozeni povrchu s naslednymi obtizemi pii zapaleni oblouku.
Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru
pouzité elektrody; pamatujte, Ze elektroda musi byt naklonéna pod
thlem 20-30 stupnii ve sméru posuvu (obr. G).

Po vytvofeni svaru presunite koncovou cast elektrody lehce zpét
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho
naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici lazné, abyste
docilili zhasnuti oblouku.

VZHLEDY SVARU
Obr.H

SVAROVANI TIG: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Svafovani TIG predstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo
uvoliiované ze zapaleného elektrického oblouku, udrzovaného mezi
neroztavitelnou elektrodou (wolfram) a svafovanym dilem. Wolframovou
elektrodu drzi svafovaci pistole vhodnd pro prenos potiebného
svafovaciho proudu, ktera chrani samotnou elektrodu a svafovaci lazen
pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obycejné argon: Ar 99.5 %), proudiciho z keramické hubice (OBR. L).
Svarovani TIG DC je vhodné pro vsechny druhy uhlikové oceli s nizkym
a s vysokym obsahem slitin a oceli s obsahem médi, niklu, titanu a jejich
slitin.

Pro svafovani TIG DC elektrodou pfipojenou k polu (-) se obycejné
pouziva elektroda se 2 % ceru (s Sedym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tieba axidlné nabrousit na brusce zplisobem
znazornénym na OBR. M; dbejte na to, aby byl hrot dokonale sousttredny,
¢imz se zamezi odchylkdm oblouku. Je dulezité, aby se brouseni
provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci bude tieba pravidelné
zopakovat v nadvaznosti na pouziti a opotiebeni elektrody nebo v pfipadé,
ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.
Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny primér elektrody
se spravnym proudem - viz tabulka (TAB. 3).

Elektroda obycejné vycnivé z keramické hubice 2-3 mm a muze
dosahnout 8 mm pfi rohovych svarech.

Svafovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné
pripravenych materiall s nizkymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni
potiebny ptidavny material (OBR. N).

U vétsich tlousték jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma
zakladni material, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi okraji
(OBR. 0). Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily
peclivé vycisténé a zbavené oxidu, olejt, tukd, rozpoustédel atd.

Postup (zapaleni LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostiednictvim
oto¢ného ovladace; piipadné jej doladte béhem svafovani v navaznosti
na realny potiebny narust tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.
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Zapéleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svafovaného dilu
wolframovou elektrodou a jejim naslednym oddalenim. Tento zptsob
zapaleni oblouku zplsobuje méné elektro-radiacniho ruseni a snizuje
na minimum vyskyt wolframovych vméstk(i a opotiebeni elektrody.
Oprete hrot elektrody s pouzitim mirného tlaku a zvednéte elektrodu
2-3 mm s urc¢itym opozdénim, ¢imz zpusobite zapéleni oblouku.
Svafovaci pfistroj nejdfive vygeneruje proud | ,.. a chvili poté bude
vygenerovan nastaveny svafovaci proud.

- Za Uucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze
svafovaného dilu.

BASE

7.UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY
SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

L%

Pfipadné kontroly p & uvniti 11 iho pfistroje pod

dlirazem na skutecné pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi
né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném
mnozstvi.

(HR-SR)

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

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

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon

u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim

situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti

izvrieni dok je stroj za varenje ugasen i iskljuen iz struje.

Ugasm stro; za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije
jivanja ostecenih dijelova plamenika.

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proud s vaz

nasledky, zpisobenymi piimym stykem se sou¢astmi pod napétim a/

nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi

kontrolujte vnitiek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach

nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické

karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem

nebo vhodnymi rozpoustédly.

- Pfi uvedené piilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné

utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montdz panelt

svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci srouby.

Rozhodné zabraite provadéni operaci svafovani pfi otevieném

svafovacim pfistroji.

- Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se soucastmi,
které mohou doséhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte
pfipojeni primérniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

PouZzijte viechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

Svarovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici

ocejchovanou v ampérech, odpovidéd priméru a druhu pouzité

elektrody.

Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON" je rozsvicena pfislusna kontrolka;

v opacném piipadé je problém obycejné v napédjecim vedeni (kabely,

zasuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.).

neni rozsvicena Zzlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany

zplisobené prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho
a pulzniho proudu; v piipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte
na ochlazeni pfistroje pfirozenym zptisobem, zkontrolujte ¢innost
ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo piilis

nizké, svafovaci pfistroj zistane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat:

V takovém piipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

- Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen isklju¢ivo na sistem napajanja
sa neutralnim spr dnil sa ljenj

Provjeriti da je prikljucak za napaj

Stroj za varenje se ne smije upotrebljavatl u vlaznlm ili mokrim
prostorima ili na
Ne smiju se Kkoris kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuécima.

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢en sa kloriranim
rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe,
itd.).

Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za
usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka;
potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ogranicenja
izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuci suncevih zraka
(ako se upotrebljava).

PO0L0O®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektricnu |zo|acuu u odnosu

na elektrodu, na komad koji se obraduje i

dijelove polozene na pod u bl i (dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,

kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.

Zastititi uvijek oci prikladnim ﬁltnma koji su u skladu sa UNI

EN 169 ili UNI EN 379 p Ij na ili kacigama

izradenima u skladu sa UNIEN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u

skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN

12477) izbjegavajudi izl je koze ultraljubicastim i infracrvenim

zrakama koje proizvodi luk; potrebno je zastititi i osobe koje se
nalaze u blizini luka, ktirajuc¢im pregrad ili zasl

- Bucnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira
razina osobnog dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista
85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna indi
zastitna oprema (Tab. 1).

Jenj
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- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja
(EMF) lokalizirana u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je pri iti potrebne mjere za korisnike takvih
uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se
upotrebljava stroj za varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za isklju¢ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrehu Ne jamci se prikladnost osnovnim granicama ljudske

kim poljima u domacinstvu.

i elektr

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila
z g kim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, sto je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredistu kruga varenja. Drzati oba

kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, $to je

blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na

stroj za varenje tueknm varenja (mlnlmalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se g predmeti u blizini kruga

varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. I).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za |sk|juc|vu upotrebu u mdustrul i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamdi se elektr g prikladi u domacinstvu
i u zgrad. koje su i poj na sustav napajanja strujom
pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

elektr

1
jati fer

DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- U zatvorenim prostorima;

- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne

osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za

intervencije u slucaju hitnoce.

MORA se upotrijebiti tehni¢ka zastitna oprema opisana pod 7.10;

A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje

9: Postavljanje i upotreba”.

MORA biti zabranji varenje op u uzdi uod na

pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih platforml.

- NAPON IZMEPU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: rade¢i sa
vise strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su
elektri¢éno povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno
izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili plamenik, a vrijednost
mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.

Potrebno je da iskusan koordinator izvr§i mjerenje sa
instr ima kako bi io ako p j
i primijenio priklad sti mjere, kao 3sto je navedeno

pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

OSTALIRIZICI
NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).
Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku za podizanje stroja za varenje.

2.UvOoD | OPCI OPIS

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lu¢no varenje, stvoren izricito za
varenje MMA pod istosmjernom strujom (DC).

Osobine ovog regulacijskog sistema (INVERTER), kao visoka brzina i
preciznost regulacije, daju stroju za varenje izvrsnu kvalitetu kod varenja
oblozenih elektroda (titanski dioksidi, kiseline, luzine).

Regulacija sistema “inverter” na ulazu linije napajanja (primarna) odreduje
ujedno i drasti¢tno smanjenje volumena transformatora i reaktiranja
livelacije, omogucujuci izradu stroja za varenje malog volumena i tezine,
veli¢ajudi njegovu lakocu rukovanja i prenosivosti.

DODACI KOJE NA ZAHTJEV ISPORUCUJEMO:
- Komplet za zavarivanje MMA.
- Komplet za zavarivanje TIG.

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

Fig.A

1-  Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeni¢ni napon;

3-  Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

4- Simbol predvidene procedure varenja.

5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

6- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu¢o varenje.

7- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla
proizvoda).

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

- L,/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj za varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za

varenje moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava
se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4
minute stanke; i tako dalje).
U slucaju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu
temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za
varenje ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar
dopustenih granica.

- A/V-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna -
maksimalna) sa odgovaraju¢im naponom luka.

9-  Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjenitni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
(prihvatljive granice £10%).

= |, naxt Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- 1,4 Efektivna struja napajanja.

10- -==: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere cije je znacenje navedeno
u poglavlju br. 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete
moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJZA VARENJE:
- vidi tabelu (TAB.1).
- %USE AT 20°C (ako je prisutno na oklopu stroja za varenje).
USE AT 20°C, oznacava za svaki promjer (3 ELECTRODE) broj elektroda
koje se mogu zavariti u razdoblju od 10 minuta (ELECTRODES 10
MIN) na 20°C sa pauzom od 20 sekundi za svaku promjenu elektrode;
ovaj je podatak oznacen i u postotku (%USE) u odnosu na maksimalni
broj elektroda koje se mogu zavariti.
- HVATALJKE ZA DRZANJE ELEKTRODA: vidi tabelu 2(TAB.2).
Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

Stroj za varenje se sastoji pretezno od modula snage izradenih na

Stampanim strujnim krugovima i optimizirani za postizanje maksimalnog

pouzdanja i smanjenog servisiranja.

Fig.B

1-  Ulaz sustava napajanja (1~), uredaja za poravnjavanje i kondenzatora
za niveliranje.

2-  Most switching sa tranzistorima (IGBT) i driversima; komutira napon
linije poravnane u izmjeni¢ni napon pod visokiom frekvenco i vrsi
regulaciju snage ovisno o struji/naponu zatrazenog varenja.

3-  Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje
napajano je konvertiranim naponom iz bloka 2; sluzi za adaptiranje
napona i struje potrebnim vrijednostima za proces lu¢nog varenja
i istovremeno za galvanicko izoliranje kruga varenja od linije
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napajanja.

Sekundarni poravnavaju¢i most sa induktivitetom izjednacenja:
komutira napon/izmjeni¢nu struju snabdjevenu iz sekundarnog
omotavanja u istosmjernoj struji/naponu sa vrlo niskom ondulacijom.
Kontrolna i regulacijska elektronika: trenutno provjerava vrijednost
prolazne struje varenja i usporeduje istu sa vrijednosti koju je
namijestio operater; modulira komandne impulse driversa IGBT-a
koji vrie regulaciju.

Odreduje dinamicki odgovor struje tijekom taljenja elektrode
(trenutni kratki spoj) i nadzire sigurnosni sistem.

UPRAVLJACKI, REGULACIONI | SPOJNI UREDAJI

APARAT ZA ZAVARIVANJE

na prednjoj strani:

1-

Sl.C
Encoder (1) selekcija i regulacija parametara zavarivanja; moguce je
vrsiti regulaciju i za vrijeme zavarivanja.
Nacini i parametri rada:
- Prva funkcija na kratki pritisak encodera (1):
Kod MMA selekcija i postavka ARC “Arc Force” HOT “Hot Start”
il,"izlazna struja”.
Druga funkcija na duzi pritisak encodera (1):
Nakon dugog pritiska selekcija se vrsi preko encodera (1) i bira se
dakle MMA, MMAVRD i TIG LIFT éc cikli¢no, a oznaka odabranog
rezima trepti na zaslonu (2).
Da biste izasli iz postupka namjestanja treba da pritisnete enkoder.
Hot Start (na zaslonu “HO:-”):
Parametar regulacije pocetne prevelike struje (regulacija 0 -100%),
na zaslonu se ocitava povecanje u postotku u odnosu na prethodno
odabranu vrijednost struje za varenje. Ova regulacija olak3ava
paljenje elektri¢nog luka.
Arc Force (na zaslonu“{ ~ Pt
Parametar regulacije dinamicke prevelike struje (regulacija 0-100%),
na zaslonu se ocitava povecanje u postotku u odnosu na prethodno
odabranu vrijednost struje za varenje. Ova regulacija pospjesuje
te¢nost varenja i sprijecava ljepljenje elektrode na komad koji se vari.
VRD (na zaslonu”\J R D"):
Uredaj za smanjenje izlaznog napona na prazno (selekcija on-off) s
oznakom na zaslonu (2). VRD uredaj je ukljucen ako se oznaka "VRD"
pojavi na zaslonu, uredaj bez ove oznake nije ukljucen.
Ovaj uredaj povecava sigurnost radnika kad je aparat za zavarivanje
upaljen, ali kad ne vr3i zavarivanje.
RESET PARAMETARA:
Ovoj specifi¢noj funkciji moguce je pristupiti drze¢i pritisnutiim
encoder (1) za vrijeme paljenja aparata za zavarivanje (kad je glavni
prekidac ukljucen).
Ako upalite i drzite pritisnutim encoder za selekciju (1) aktivira se
rezim Reset i prikazuje se natpis RES OFF, ako okrenete encoder (1)
odabira se ON/OFF naizmjenicno.
Iz ove selekcije/postavke izlazi se dugim pritiskom na encoder za
selekciju (1) i potvrdivanjem selekcije Reset i pokretanjem ploce.
Ako jednom na kratko pritisnete encoder za selekciju (1), uéi cete
u izbornik za postavku opsega struje u kojem se postavlja razred
smanjenja struje (CL1 visoka struja, CL2 niska struja), okretanjem
encodera (1) naizmjeni¢no se bira CL1/CL2.
Da biste potvrdili i pokrenuti plocu pritiskajte dugo encoder selekcije
(1).
Zaslon:

Oznacava prisutnost napona na izlazu na brzim uti¢nicama (3) i (4).

lkona alarma “jjpy”: obicno je ugadena, ali kada je upaljena
oznacava da se aparat za zavarivanje blokirao (aparat je upaljen i
dalje ali ne daje struju) uslijed intervencije neke od sljedecih zastita:
Zastita od linijskog prevelikog napona: napon je izvan opsega
+/- 15% u odnosu na vrijednost napona oznacenoj na plocici.
Alarm na zaslonu “AL.3".

Zastita od linijskog preniskog nap napon je izvan opsega
+/- 15% u odnosu na vrijednost napona oznacenoj na plocici.
Alarm na zaslonu “AL.4".

PAZNJA: Ako premasite gornju granicu napona, koja je
prethodno navedena, to moze ozbiljno ostetiti aparat.

Zastita ANTI STICK: elektroda se zalijepila za materijal za zavariti,
moguce ju ukloniti ru¢no.

Moguc je automatski povratak na normalno stanje.

lkona alarma "&” + lkona toplinske zastite ”@E": unutar
aparata za zavarivanje dostignuta je prekomjerna temperatura.

3-
4-

Normalni rad se automatski uspostavlja. Alarm na zaslonu “AL.2".
Negativna brza uticnica (-) za spajanje kabela za zavarivanje.
Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje.

Na straznjoj strani :

1-

Fig.D
kabel za napajanje sa utikacem C.EE. 2p + (D).
(kod modela "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" kabel je bez utikaca).

2- Opca sklopka O/OFF - I/ON (svijetljujuca).

5.POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVIRADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRICNIH

PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IZVRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE ILI
KVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA

Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montazu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig.E

Spajanje kabla za varenje-hvataljke nosaca elektrode
Fig.F

NACIN DIZANJA APARATA ZA ZAVARIVANJE
Svi aparati za zavarivanje opisani u ovom priru¢niku moraju se dizati
koristeci rucku.

MJESTO POSTAVLJANJA STRJA ZA VARENJE

Pronai prikladno mjesto za postavljanje stroja za varenje tako da ne
postoje prepreke na otvoru za ulaz i izlaz zraka za hladenje (forsirana
cirkulaija zraka putem ventilatora, ako je prisutan); istovremeno je
potrebno provjeriti da se ne udi$u sprovodni prahovi, korozivne pare,
vlaga, itd..

Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu plohu prikladne

novivosti za njegovu tezinu kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna
pomicanja..

PRIKLJUCENJE NA MREZU
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Prije vrienja bilo kakvog elektri¢nog priklju¢aka, provjeriti da se podaci
sa plocice na stroju podudaraju sa naponom i frekvencom mreze koji su
na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

- Vrsta A ( - ) za jednofazne strojeve;

) za trofazne strojeve.

Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje
se priklju¢ivanje stroja za varenje na mjesta mreze napajanja koja imaju
impedanciju manju od:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.
Ako se stroj spaja na javhu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili operater
koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).
Strojevi za varenje, ako nije drugacije navedeno (MPGE), kompaktibilni
su sa elektrogenim jedinicama sa promjenom napona napajanja do +
15%.

Za ispravnu upotrebu elektrogena jedinica mora biti stavljena u rezim
prije spajanja invertera.

- Vrsta B (

UTIKAC I UTIENICA:

- Model 230V ima kabel za napajanje sa normaliziranim utikacem, (2P
+T) 16A/250V
Stoga moze biti priklju¢en na uti¢nicu sa osiguracima ili automatskim
prekidac¢em; prikladan terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na
sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli 1 (TAB.



1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa
kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju
isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

- Za strojeve za varenje bez utikaca (modeli 115/230V) prikljuciti
na kabel za napajanje normaliziranu uti¢nicu, (2P + T) prikladnog
kapaciteta i osposobiti uti¢nicu mreze saosigura¢ima ili automatskim
prekidacem; prikladan terminal uzemljenja mora biti prikljucen na
sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja. U tabeli 1 (TAB.
1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa
kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju
isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

hii

POZOR! Nepostivanj h pravila p

sisgurnosni sistem kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sa

ljedi¢nim teskim of tima po (npr. strujni udar) i po
stvan (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLUEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE
NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za
varenje.

VARENJE MMA
Skoro sve oblozen elektrode spajaju se na pozitivan pol (+) generatora;
kao iznimka na negativan pol (-) za elektrode oblozene kiselinom.

RADOVI VARENJA POD ISTOSMJERNOM STRUJOM
Spajanje kabel za je hvatalijk $ elektrode

Na kraju ima pritezac koji sluzi za blokiranje otvorenog dijela elektrode.

Ovaj se kabel spaja na pritezac sa simbolom (+).

Spajanje povratnog kabela struje za varenje

Spaja se na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je postavljen, sto je

blize moguce mjestu varenja.

Ovaj se kabel spaja na pitezac sa simbolom (-).

Preporuke:

Naviti do kraja prikljucke kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su

prisutne), kako bi se osigurao odlican elektri¢ni dodir; u protivnom ce

doci do prekomjernog grijanja priklju¢aka i njihovog brzog trosenja i

gubitka djelotvornosti.

Koristiti $to krace kablove za varenje.

- lIzbjegavati koristenje metalnih struktura koji nisu dio komada koji se
obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze bii opasn
po sigurnosti, a moze dati nezadovoljavajuce rezultate kod varnja.

6. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA

- Morate se pridrzavati uputa proizvodaca elektroda po pitanju
ispravnosti polova i optimalne struje zavarivanja (ove upute su obi¢no
navedene na pakiranju elektroda).

- Struja zavarivanja se podesava ovisno o promjeru koristene elektrode i
tipu zavara koji se zeli dobiti; indikativno navodimo struje koje se mogu
koristiti za razli¢ite promjere elektroda:

@ Elektrode (mm) Sf:ruja zavarivanja (A)
min. maks.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

- Treba imati na umu da i kad su promjeri elektroda jednaki, velika struja
e se koristiti za zavarivanje u ravnom, dok ¢e se za okomito zavarivanje
koristiti nize vrijednosti struje.

Mehanicke karakteristike zavara odredene su, ne samo jacinom
odabrane struje, ve¢ i ostalim parametrima zavarivanja kao $to su
duzina luka, brzina i polozaj izvodenja zavarivanja, promjer i kvaliteta
elektroda (elektrode morate ¢uvati na odgovarajuéi nacin, odnosno
one moraju biti zasticene od vlage i moraju se ¢uvati u odgovaraju¢im
pakiranjima ili kutijama).

Postupite kako slijedi:

- Dok masku drzite ISPRED LICA, trljajte vrh elektrode na komadu za
zavariti i pravite pokrete kao da Zelite upaliti Zigicu; ovo je najispravniji
nacin paljenja luka.

PAZNJA: NE LUPKAJTE elektrodom po komadu: tako mozete ostetiti
oblogu elektrode i otezati paljenje luka.

Cim zapalite luk, pokusajte odrzati rastojanje od komada koje treba
iznositi kao i promjer koristene elektrode i odrzavajte ovo rastojanje sto
je moguce konstantnijim za vrijeme zavarivanja; ne zaboravite da nagib
elektrode u smislu kretanja mora iznositi oko 20-30 stupnjeva (SI.G).
Na kraju zavara, pomaknite kraj elektrode malo unazad u odnosu na
smjer rada, iznad rupe kako biste istu ispunili, zatim brzo podignite
elektrodu iz kupke taljenog metala kako bi se luk ugasio.

1ZLGED SAVA ZAVARIVANJA
SLH

ZAVARIVANJE TIG: OPIS POSTUPKA

TIG zavarivanje je postupak zavarivanja koje iskoriStava toplinu koju
proizvede elektri¢ni luk koji se zapali i odrzi, izmedu elektrode (od
volframa) i komada za zavariti. Elektroda od volframa podrzana je
plamenikom koji je u stanju prenijeti joj struju zavarivanja i zastititi samu
elektrodu i kupku zavarivanja od atmosferske oksidacije preko protoka
inertnog plina (obi¢no Argon: Ar 99.5%) koji izlazi iz keramicke sapnice
(SL.L).

Zavarivanje TIG DC je prikladno za sve vrste ugljicnog, niskolegiranog
i visokolegiranog celika i teske metale kao $to su bakar, nikel, titanij i
njihove legure.

Za varenje TIG DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava
elektroda sa 2% cerija (sivo obojena traka).

Potrebno je zadiljiti elektrodu od volframa aksijalno brusilicom, vidi
SL. M, pazeci da vrh bude savrseno koncentri¢an kako bi se izbjegle
devijacije luka. Vazno je da se brusenje vrsi u smjeru duzine elektrode.
Navedenu radnju potrebno je povremeno ponoviti ovisno o upotrebi i
trosenju elektrode ili kada je ista nehoti¢no kontaminirana, oksidirana ili
neispravno uporabljena.

Za dobro zavarivanje neophodno je upotrijebiti tocan promjer elektrode
sa to¢nom strujom, vidi tablicu (TAB. 3).

Obi¢no elektroda mora viriti iz keramicke sapnice 2-3mm, a moze dostici i
8 mm kod kutnog zavarivanja.

Zavarivanje se postize taljenjem dvaju kraja spoja. Za tanke slojeve koji
su prikladno pripremljeni (do oko Tmm) nije potreban dodatni materijal
(SL.N).

Za deblje slojeve potrebni su Stapici istog sastava kao i osnovni materijal
i sa odgovaraju¢im promjerom, ciji krajevi moraju biti prikladno
pripremljeni (SL. O). Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da
komadi budu ¢isti i bez znakova oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

Postupak (Paljenje LIFT)

- Podesite struju zavarivanja na Zzeljenu vrijednost pomocu rucice;
prilagodite ju za vrijeme zavarivanja do realno potrebne topline.

- Provjeriti ispravni protok plina.

Paljenje elektri¢nog luka se vrsi dodirom i udaljavanjem elektrode od

volframa sa komada koji se vari. Ovakav nacin paljenja uzrokuje manje

elektro-zracne smetnje i smanjuje na minimum udubljenje volframa i

trosenje elektrode, stavite vrh elektrode na komad laganim pritiskom

i podignite elektrodu 2-3 mm s kojim minutom kasnjenja da dode do

paljenja luka. Aparat za zavarivanje na pocetku daje struju I, ;. nakon

nekoliko trenutaka, davat ¢e postavljenu struju zavarivanja.

Za prekidanje zavarivanja brzo podignite elektrodu sa komada.

7.SERVISIRANJE

A POZOR! PRUJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN I1Z STRUJNE MREZE.

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE
1 POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I ISKLJUCEN I1Z STRUJNE MREZE.
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Eventualne provjere izvriene pod naponom unutar stroja za varenje

mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa

dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzrocene uslijed izravnog
dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju ¢esto, ovisno o upotrebi i
prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog komprimiranog
zraka (max 10 bara).

- Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom cetkom ili
prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno
zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.
Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezudi vijke.
- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.
Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao sto su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH
PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,
PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa ljestvicom u
amperima, prikladna za promjer ili vrstu upotrebljene elektrode.

Da je sa opcom skolpkom na "ON’, odgovarajuca lampa ukljucena; u
protivnom nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢
i/ili uti¢nica, osiguradi, itd.).

- Da nije uklju¢en zuti led koji signalizira uklju¢enje termi¢ke sigurnosti u
slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju
ukljucenja termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja,
provjeriti funkcionalnost ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju
ukloniti nepravilnosti.

Da su prikljucci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je
hvataljka kabela uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez
prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj
kolicini.

- Spawarke nalezy podlaczyc wytacznie do ukladu zasilania
wyp gow y przewéd neutralny.

- Upewnic sig, ze wtyczka zasﬂama jest prawidiowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

- Nie uzywac sp ki w $r
podczas padajacego deszczu.

- Nie uzywac¢ kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi
polaczeniami.

- Nie sp ¢ poj ikow, k itoréw lub pr rurowych,
ktore zawwrajq lub zameraly ciekte lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie J Inikéw chl
czystych i nie przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje latwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w pobliz
powietrza lub czy

dowicl i

gotnym lub mokrym lub tez

4

ych do materiatéow

d iadni

tuku jest odp wentylacja

duja sie odp srodki stuzace
do usuwania oparéw Iniczych; nalezy sy
sprawdza¢, aby oceni¢ granice dziak oparéw sp
zaleznosci od ich skladu, stezenia i czasu trwania samego procesu
spawania.

- Prze(howywac butle z dala od zrodel ciepta i chroni¢ przed
b Srednim dzi stonecznych( jezeli
uzywana).

@@A@@

dnia izolacje elektryczna pomiedzy
elektrodq, obrablanym przedmiotemi ewentualnyml uziemionymi
czesciami lowymi, ktore jduja sie w poblizu (sa dostepne)
W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronna oraz stosowa¢ pomosty lub
chodniki izolacyjne.

- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na |
lub przytbicach spawalmczych zgodnych znorma UNIEN 175.

ycznie
m:

"
ych w

>

Nos$ odpowiednia odziez porna (zg: 3 z norma UNI EN
11611) oraz rekawice sp Inicze (zgod! znurquNIEN12477),
zapobiegajac narazeniu skéry na dzialanie promieni i

nadfioletowego i podczerwonego wytwarzanych przez tuk;
rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegélnie intensywnych operacji
spawania zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia
osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy

dp dnie srodki ochrony osobistej
(PL) | (Tab. 1).
INSTRUKCJA OBSLUGI '.)
A m@@@@@
. . - Przeplywajacy prad sp P ie pél
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE Ii blizu obwod

PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

elektromagnetycznych (EMF) zlok
spawania.

y llw,.

Pola elektromagnetyczne moga naktadac si¢ na funkg;j

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIALUKOWEGO aparatury medycznej (np. Pac ker, aparaty tl , protezy
Operator powinien byé¢ odpowied pr. lony w zakresie  etalowe, itp.).

bezpiecznego uzywaniu sp ki, jak réwniez p .' ‘. r Y Nalezy zastosowa¢ odpowiednie $rodki ochronne w stosunku do
o zagrozeniach zwiazanych z procesami sp g 0s6b acych te urzad Na przyktad zakaz dostepu do
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych s"efy, w ktérej uiywana jest spawarka.

(Odwotaj sie réwniez do normy “EN 60974 9: Sprzet do sp ka dardu technicznego

", P

go. Czesc 9: 1 ja i uzytk
- Unika¢ b srednich | ktéw z obwod w

niektorych okolicznosciach napiecie jatowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu
spawarki i odiaczeniu zasilania urzadzenia.

Przed wymiang zuzytych uchwytu sp
nalezy wytaczy¢ spawarke i odtaczyé zasﬂame
Wykonac instalacje elektrycznq god z obowigzujacymi
normami oraz przepi ieczenstwa i higieny pracy.

Iniczego

produktu przeznaczonegu do uzytku wqucznle w pomieszczeniach
przemyslowy:h i w celach prof Inych. Nie jest gwar

| wymogami dotyczacymi ekspozycji
czlomeka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen,
zliwiajacych zreduk i kspozycji na pola
elektromagnetyczne:
- Przymocuj dwa przewody sp Inicze zliwie jak najblizej
siebie.
- Zwracajuwage, aby gltowa i tutéw znajd ty sie najdalej mozli

od obwodu spawania.
- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokoét ciata.
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bwod

Nie spawaj podczas przebywania w
Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

- Podlacz przewéd p ny pradu sp ia do sp g
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
zlacza.

- Nie spawaj w poblizu sp ki, nie siadaj lub opieraj sie o nig

podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).
- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu
obwodu spawania.
Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. I).

- Aparatura klasy A:

ka du technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wquczme w pomieszczeniach
pr ystowych i w celach prof Inych. Nie jest g
zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktére s3 podiaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

PR}

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobieg 0 dd. ¢ ocenie "Odpowied
fachowca” i wykonywac zawsze w obecnoscl innych osob
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane
wpunktach 7.10; A.8; A. 10normy,,EN 60974 9: Sprzet do spawania
go. Czes¢ 9:1 lacja i uzytk
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujqcym sie nad
podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza iloscig spawarek na
jednym przedmiocie lub na k||ku przedmmta:h potaczonych
elektrycznie moze p ¢ na suma napiec
jatowych pomiedzy d réznymi uchwytaml elektrody lub
uchwytaml spawalmczyml, o wartosci mogacej osiggac podwoéjna
wartos¢ graniczna dopuszczalna.

Doswiadczony knordynator musi  wykona¢ pomiary z
i dp dnich srodkéw, aby nkresllc czy istnieje
zagrozenie i czy moga zostac iednie srodki

ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy,,EN 60974 9: Sprzet do
p go. Czes¢ 9:1 ja i uzytkowanie”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek
obrébki od j od przewidzianej jest niebezpieczne (np.
rozmrazanie przewodow rurowych instalacji wodnej).

Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

.WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do spawania tukowego, a
szczegolnie do spawania metoda MMA pradem statym (DC).

Parametry systemu regulacji (INVERTER), takie jak wysoka predkosc¢ i
precyzja regulacji, nadaja spawarce doskonate wiasciwosci podczas
spawania elektrodami otulonymi (rutylowe, kwasne, zasadowe).
Regulacja za pomocg systemu “inverter” znajdujacego sie na wejsciu linii
zasilania (pierwotna) powoduje ponadto drastyczny spadek natezenia
zaréwno transformatora jak i reaktancji wyréwnawczej. Pozwala to na
konstrukcje spawarki o nadzwyczaj zredukowanej objetosci i ciezarze,
uwydatniajac zalety zwrotnosci i przeno$nosci.

N

AKCESORIA DOSTARCZANE NA ZAMOWIENIE:
- Zestaw do spawania metodg MMA.
- Zestaw do spawania metoda TIG.

3. DANE TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gioéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty

podane na tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:
Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2-  Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5-  Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczerstwa i produkgji urzadzen
przeznaczonych do spawania tukowego.

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

8- Wydajnos¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

- L/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga

by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego spawarka moze
wytworzy¢ odpowiednia ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany
W %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy,
4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku gdy wspdtczynniki wykorzystania (dotyczace

40°C otoczenia) zostang przekroczone, nastapi zadziatanie

zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w stanie stand-
by dopoki temperatura nie znajdzie si¢ znowu w dopuszczalnych
granicach).

A/NV-A/V: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna -

maksymalna) dla odpowiedniego napiecia tuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U;: Napigcie przemienne i czgstotliwo$¢ zasilania spawarki

(dopuszczalne granice +10%):

- 1, . Maksymalny prad pobierany z sieci.

- | Rzeczywisty prad zasilania.

10- == : Warto$¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie
symboli i cyfr; doktadne wartoéci danych technicznych posiadanej
spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA:

- patrz tabela (TAB.1)

- %USE AT 20°C (jezeli wystepuje na zewnetrznej ostonie spawarki).
USE AT 20°C, okresla dla kazdej $rednicy (@ ELECTRODE) ilos¢
elektrod, ktére moga by¢ spawane w 10 minutowym przedziale
czasowym (ELECTRODES 10 MIN) w temp. 20°C z przerwa 20
sekundowg przeznaczona na kazda zmiane elektrody; te dane sa
podane réwniez jako wartos¢ procentowa (%USE) w stosunku do
maksymalnej iloéci elektrod, ktére moga by¢ spawane.

- UCHWYT ELEKTRODY: patrz tabela 2 (TAB.2)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS SPAWARKI

Spawarka sktada sie z modutéw mocy, ktére znajdujg sie na specjalnych

obwodach drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania

maksymalnej niezawodnosci i zredukowanej konserwacji.
Rys.B

1-  Wejscie linii zasilania (1~), zespotu
kondensatoréw wyréwnawczych.

2-  Mostek switching a transistors (IGBT) i drivers; zamienia napiecie linii
na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwoséci oraz wykonuje
regulacje mocy w zaleznosci od zadanego pradu/napiecia spawania.

3-  Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne
jest zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono
funkcje przystosowania napiecia i pradu do wartosci niezbednych
dla procesu spawania ftukowego i jednoczesnie galvanicznego
izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

4-  Mostek prostujacy wtérny, zindukcyjnoscia wyréwnawcza: przetacza
napiecie / prad przemienny dostarczany przez uzwojenie wtérne na
prad / napiecie state o bardzo niskim falowaniu.

5- Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwtocznie
warto$¢ pradu spawania i poréwnuje z wartoscig ustawiona przez

prostownikowego oraz
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operatora; zmienia impulsy sterowania drivers IGBT, ktére dokonujg
regulagji.

Wywotuje dynamiczna odpowiedz pradu podczas topienia elektrody
(natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy bezpieczerstwa.

URZADZENIA KONTROLI, REGULACJA | PODLACZENIE

strona przednia:

1-

SPAWARKA

Rys.C
Enkoder (1) do wyboru i regulacji parametréw spawania; umozliwia
regulacje réwniez podczas spawania.
Tryby i parametry funkcjonowania:
- Pierwsza funkcja po krétkim nacisnieciu enkodera (1):
W trybie MMA wybér i ustawianie funkcji ARC “Arc Force” HOT
“Hot Start”i 1, “pradu wyjsciowego™.
- Pierwsza funkcja po przedtuzonym nacisnieciu enkodera (1):
Po przediuzonym nacisnieciu, wybdr nastepuje za pomoca
enkodera (1) sposréd opcji MMA, MMA VRD i TIG LIFT éc
w sposob cykliczny, z migajacym trybem wskazywanym na
wyswietlaczu (2).
Aby wyjs¢ z tej procedury regulacji konieczne jest nacisniecie
enkodera.
Hot Start (na wyswietlaczu ”HD,-“):
Parametr regulacji przetezenia poczatkowego (regulacja 0-100%) z
wyswietlonym na wyswietlaczu procentowym wzrostem, w stosunku
do wybranej wstepnie wartosci pragdu spawania. Ta regulacja utatwia
zajarzenie tuku elektrycznego.
Arc Force (na wyswietlaczu ",':.',- c”):
Parametr regulacji przetezenia dynamicznego (regulacja 0-100%) z
wyswietlonym na wyswietlaczu procentowym wzrostem, w stosunku
do wybranej wstepnie wartosci pradu spawania. Ta regulacja
poprawia ptynno$¢ spawania i zapobiega przyklejaniu sie elektrody
do spawanego przedmiotu.
VRD (na wyswietlaczu "\ RID"):
Urzadzenie redukujace napiecie wyjsciowe bez obcigzenia (wybor
on-off) z wyswietlaniem na wyswietlaczu (2). Urzadzenie VRD
jest wiaczone, jedli na wyswietlaczu wyswietli sie ikona “VRD', bez
wyswietlenej ikony urzadzenie nie bedzie aktywne.
To urzadzenie zwieksza bezpieczerstwo operatora w przypadku,
kiedy spawarka jest wiaczona, ale nie jest gotowa do spawania.
RESET PARAMETROW:
Dostep do tej specjalnej funkgji jest mozliwy trzymajac nacisniety
enkoder (1) podczas wigczania spawarki (zzamknietym wytacznikiem
gtéwnym).
Trzymajac nacisniety enkoder wyboru (1) aktywuje sie tryb Reset i
wyswietla sie RES OFF, obrot enkodera (1) powoduje naprzemienny
wybér ON / OFF.
Z tego wyboru/ustawienia mozna wyjs¢ przedtuzajac nacisniecie
enkodera wyboru (1), potwierdzajagc wybor Reset i uruchamiajac
plyte.
Natomiast pojedyncze krétkie nacisniecie enkodera wyboru (1)
powoduje dostep do menu ustawiania zakresu pradu, w ktérym
ustawiana jest klasa redukgji pradu (CL1 wysoki prad, CL2 niski prad)
obrét enkodera (1) powoduje wybdr naprzemiennie CL1/CL2.
Aby potwierdzi¢ i wiaczy¢ ptyte nalezy nacisnac i dtuzej przytrzymac
enkoder wyboru (1).
Wyswietlacz:

Wskazuje obecnos¢ napiecia na wyjsciu na szybkoztaczkach (3) i (4).

Ikona alarmu“ jj ”: zwykle nie Swieci sig, jezeli sie $wieci wskazuje
zablokowanie spawarki (urzadzenie pozostaje witaczone ale nie
dostarcza pradu) w wyniku zadziatania jednego z nastepujacych
zabezpieczen:
- Zabezpieczenie przed zbyt wysokim napieciem linii: napiecie
zasilania znajduje sie poza zakresem +/- 15% w stosunku
do wartosci podanej na tabliczce znamionowej. Alarm na
wyswietlaczu “AL.3".
Zabezpieczenie przed zbyt niskim napieciem li napiecie
znajduje sie poza zakresem +/- 15% w stosunku do wartosci
podanej na tabliczce znamionowej. Alarm na wyswietlaczu “AL.4".
UWAGA: Przekroczenie wyzej podanej gornej granicy napiecia
P Je P! ur
- Zab enie przed przyklej ANTI STICK: elektroda
przykleita sie do spawanego materiatu, jej odklejenie jest mozliwe
w trybie recznym.
Przywrécenie normalnego funkcjonowania jest automatyczne.

A

- lkona alarmu ” gy ” + Ikona zabezpieczenia termicznego ” @_
”: wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt wysoka temperatura.
Przywrécenie normalnego funkcjonowania jest automatyczne.
Alarm na wyswietlaczu “AL.2".

3- Szybkoztaczka ujemna (-) do podiaczenia przewodu spawalniczego.
4- Szybkoztaczka dodatnia (+) do podigczenia przewodu
spawalniczego.
strona tylna:
Rys.D

1-

2-

5.

przewdd zasilania z wtyczkg CEE. 2p + (D).

(W modelu "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" przewdéd jest pozbawiony
wtyczki).

Wytacznik gtéwny O/OFF - 1/ON (swiecacy).

INSTALOWANIE

UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY SPAWARKA JEST

WYLACZONA | PO UPRZEDNIM ODLACZENIU ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE

WYLACZNIE

PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB

WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE

Rozpakowac spawarke i zamontowac odtaczone czesci znajdujace sie w

opakowaniu.
M Z pr du powr isk kleszczowy
Rys. E
M Z pr d Ini -uchwyt elektrody
Rys.F

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji obstugi muszg byc
podnoszone z zastosowaniem uchwytu.

UMIESZCZENIE SPAWARKI
Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu

otworu wejsciowego i

wyjéciowego powietrza chtodzacego nie

znajdowaty sie zadne przeszkody (krazenie wymuszone przez wentylator,
jezeli wystepuje); rownoczesnie nalezy upewnic sig, czy nie zasysany jest
pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnos¢, itp..

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni
wokét spawarki.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni o

nosnosci odpowiedniej dla ciezaru, aby unika¢c wywroécenia lub

oh

pr

zZne.

ecia, ktore s

PODLACZENIE DO SIECI
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Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtfaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu
instalacji.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicopradowe typu:

) dla urzadzen jednofazowych;

) dla urzadzen tréjfazowych.

Aby zaspokoi¢ wymagania Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki poprzez punkty interfejsu sieci zasilania, ktére
wykazuja impedancje mniejsza od:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Spawarka nie spetnia wymogoéw normy I[EC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze
zosta¢ do niej podfaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

Jezeli nie zostato podane inaczej, spawarki (MPGE) sg kompatybilne z
zespotami pradotworczymi umozliwiajagcymi zmiane napiecia zasilania
do + 15%.




Aby umozliwi¢ prawidtowe uzywanie urzadzenia, przed podtaczeniem
inwertera nalezy prawidtowo wyregulowac zespét pradotwoérczy.

- WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE:

- Model 230V jest wyposazony fabrycznie w przewdd zasilania z
wtykiem znormalizowanym, (2P +T) 16A/250V .
Moze wiec zosta¢ podigczony do gniazda elektrycznego
wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik;
odpowiedni zacisk uziemiajacy powinien by¢ podtaczony do
przewodu uziomowego(zotto zielony) linii zasilania.
W tabeli (TAB. 1) podane s3 wartosci zalecane w amperach
dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych na podstawie
maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napigcia znamionowego zasilania.
W spawarkach pozk ych wtyka (modele 115/230V) nalezy
podiaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowany wtyk (2P + T),
o odpowiedniej pojemnosci i przygotowac gniazdo elektryczne
wyposazone w bezpieczniki lub wytacznik automatyczny; podtaczyé
odpowiedni zacisk uziomowy do przewodu uziomowego (z6tto-
zielony) linii zasilania. W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci w
amperach, zalecane dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych
na podstawie maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego
przez spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad
P d ; i {! zZne 1ziat i klad b r. zenia
przewidzianego przez producenta
(klasa 1), z | | nymi p znymi zag i dla oséb (np.

szok elektryczny) i dla przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIzEJ
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

W tabeli (TAB. 1) podane s3 wartosci zalecane dla przewodéw
spawalniczych (w mm?) w zaleznosci od maksymalnego pradu,
wytwarzanego przez spawarke.

SPAWANIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy poditaczy¢ do bieguna
dodatniego (+) pradownicy; wyjatkowo do bieguna ujemnego (-)
podtaczane s elektrody kwasne.

OPERACJE SPAWANIA PRADEM STALYM

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrody

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktory stuzy do zacisniecia nie
ostonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtaczyc do zacisku z symbolem (+).

Podtaczenie pr d go pradu sp i

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na
ktérym jest utozony, jak najblizej spawanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

powr

Zalecenia:

- Obroci¢ do konca taczniki  przewoddéw  spawalniczych  w
szybkoztaczkach (jezeli wystepuja), aby zapewni¢ perfekcyjny zestyk
elektryczny; w przeciwnym przypadku moze nastepowac przegrzanie
tacznikéw z proporcjonalnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Stosowac przewody spawalnicze jak najkrotsze jest to mozliwe.

Unika¢ uzywania konstrukcji metalowych nie bedacych czescia

obrabianego przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu

spawalniczego; co moze by¢ niebezpieczne i dawac niezadowalajace
wyniki podczas spawania.

6. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

- Nalezy odwotac sie do zalecer producenta elektrod, ktére wskazuja
prawidtowa polaryzacje oraz optymalny prad spawania (zwykle te
zalecenia znajduja sie na opakowaniu elektrod).

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznoéci od $rednicy
zastosowane] elektrody oraz od rodzaju ztacza, ktére zamierza sie
wykonag; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla réznych srednic
elektrod sa nastepujace:

@ Elektrody (mm) Prad spawania (A)
min. max.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
32 80 160
4 120 200

- Prosze zauwazyc, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody,
wigksze wartosci pradu bedy uzywane do spawania poziomego,
podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego nalezy uzywac
pradoéw nizszych.

- Wiasciwosci mechaniczne spawanego ztacza s wyznaczane, oprocz
natezenia wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania,
takie jak: dtugosc tuku, predkosc i pozycje spawania, srednica i jako$¢
elektrod (elektrody nalezy przechowywac w miejscu zabezpieczonym
przed wilgocia, w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach
zabezpieczajacych).

Proces:

- OSLANIAJAC TWARZ maska spawalnicza pociera¢ koricem elektrody o

spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest

to najbardziej prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot, grozi to uszkodzeniem

powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu fuku nalezy utrzymywac elektrode w

odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, rownej $rednicy zastosowanej

elektrody i utrzymywac te odlegtos¢ mozliwie jak najbardziej staty
podczas catego procesu spawania; nalezy pamieta¢ o tym, ze

nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-

30 stopni (Rys.G).

- Po zakonczeniu Sciegu spawalniczego przesunac koricéwke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu i umiesci¢ nad kraterem,
umozliwiajagc w ten sposéb jego wypetnienie, nastepnie szybko
podniesc elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasic tuk.

WYGLAD SCIEGU SPAWALNICZEGO
Rys.H

SPAWANIE METODA TIG: OPIS PROCESU

Spawanie metodg TIG jest procesem spawania wykorzystujgcym ciepto
wytwarzane przez tuk elektryczny, zajarzony i utrzymywany pomiedzy
elektroda nietopliwg (wolfram) a spawanym przedmiotem. Elektroda
wolframowa jest podtrzymywana przez odpowiedni uchwyt spawalniczy,
ktory przekazuje prad spawania i zabezpiecza elektrode, jak réwniez
jeziorko spawalnicze przed utlenianiem atmosferycznym za pomoca
strumienia gazu obojetnego (zwykle Argon: Ar 99.5%), ktory wyptywa z
dyszy ceramicznej (RYS. L).

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich
niskostopowych i wysokostopowych stali weglowych oraz dla metali
ciezkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy.

Podczas spawania metodg TIG DC, z elektroda ustawiong na biegunie
(-) jest zwykle uzywana elektroda z 2% zawartoscia ceru (pasek koloru
szarego).

Niezbedne jest osiowe naostrzenie elektrody wolframowej z
zastosowaniem $ciernicy, patrz RYS. M, nalezy zadbac o to, aby koricowka
byta idealnie wspdtsrodkowa w celu unikniecia odchylen tuku. Wazne
jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym elektrody.
Czynnos¢ te nalezy powtarza¢ okresowo, w zaleznosci od zastosowania
i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata ona przypadkowo skazona,
utleniona lub zastosowana nieprawidtowo.

Aby prawidlowo wykonac¢ spawanie, nalezy stosowac elektrody o
doktadnie takiej samej srednicy i tej samej wartosci pradu, patrz tabela
(TAB. 3).

Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3mm i moze wystawac
do 8mm w przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegow ztacza. W przypadku
spawania cienkich grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. Tmm)
nie jest konieczne zastosowanie materiatu dodatkowego (RYS. N).

W przypadku wiekszych grubosci nalezy zastosowal pateczki
do spawania, o tym samym skfadzie co materiat podstawowy i o
odpowiedniej srednicy, po odpowiednim przygotowaniu brzegéw (RYS.
0). Aby spawanie zostato wykonane prawidtowo, zaleca si¢ doktadnie
wyczysci¢ spawane przedmioty i usungc¢ z nich tlenek, olej, smary,
rozpuszczalniki, itp.
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Proces (zajarzenie LIFT)

- Wyregulowa¢ pokrettem prad spawania do zadanej wartosci,
ewentualnie dostosowa¢ podczas spawania do rzeczywistego
wymaganego obcgzenia termicznego.

- Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i

odsuniecia elektrody wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta

metoda zajarzenia tuku powoduje mniej zaktécert promieniowania
podczas spawania, redukuje do minimum wtracenia wolframu
oraz zuzycie elektrody; umie$¢ koncéwke elektrody na spawanym

przedmiocie lekko naciskajac i podnie$ elektrode na 2-3mm z

kilkusekundowym opdznieniem, zostanie uzyskane w ten sposob

zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza poczatkowo prad podstawowy

Igaser PO Kilku sekundach bedzie dostarczac ustawiony prad spawania.

Aby przerwac spawanie szybko odsuna¢ elektrode od przedmiotu.

7.KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM
SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

na naturalne schfodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie

wentylatora.

Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka

lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usung¢

usterke.

Obwdd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegodlnie czy zacisk

przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie

zawiera materiatdéw izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w
odpowiedniej ilosci.

(F)
OHJEKIRJA

AL

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava rllttavan hyvin koneen
turvallinen kéyttotapa sekd kaaril liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdva, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A
ja kiytts”).
- Vdlta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silla

generaattorm tuottama tyhjakdyntijannite voi olla vaarallinen.
se sdhkoverkosta ennen

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane atrz - S2 ! Itsausko Ja |.rrn.tal S

spawarki moga grozi:’ powainym szokiem elektrycznym, 1 ky i tai tarkistus- tai korjaustyon
d ym przez bezpos kt z cze$ciami znajdujacymi suorit . o e

slg pod naplqclem |ub/| moga one p d ¢ kodzeni -S k K ja irrota se sdhkoverkosta ennen

wynikajace z bezp g ktu z czesciami znajdujacymi w hitsauspolttimen kuluneiden osien vaiht .

ruchu. - Suorita sahkokytk turvalli aysten

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezna od uzywania urzadzenia i stopnia - Hitsauskone tulee liittdd syottojarj joissa on

zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac¢ wnetrze spawarki i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomocg suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miegkka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy poditaczenia elektryczne sg
odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.
Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowac panele spawarki, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.
Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy
spawarka jest otwarta.
Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potfaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktére moga osiggac wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidlowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych

pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podkfadki i sruby.

8.WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatka skalowang
w amperach odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON” zapali sie

odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie

zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe,

bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sie zofty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia

termicznego przepiegcia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku
zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

Ald kdyta hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa aldka
hitsaa sateessa.

Ala kdyti kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit
ovat loysat.

itd tai putkia, jotka ovat 5|saltaneet helpostl

Al hitsaa siilio

syttyvid aineita ja k isia tai 3 polt
Ald  tyoskentele materiaaleilla, jotka on
klooriliuoksilla, tai niiden ldheisyydessa.

Al hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.
Poista tyosk lyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperi jne.).

Huolehdl, ettad kaaren Iahe|syydessa on ruttava |Imanva|hto ta|
muu jarj Ima j p ' I 1]
altistusrajat on arvioi tisesti niiden koost L

i len ja altistuk keston L

AIa sailyta kaasupulloa (jos sitd kdytetdan) lammonldhteiden
lahelld tai auringon paisteessa.

PO0L 0@

- Huolehdi riittavastd sdhkoneristyksestd suhteessa elektrodiin,
tyostettdvaan kappaleeseen ja mahdollisiin ldhistolla maassa
oleviin metalliosiin.

Sﬁhkﬁneristys voidaan normaal|st| taata  kayttamalla
tarl ' ' itd, -jalkineita, -paahinetta ja
vaatetusta ja erlstawa lavoja tai mattoja.

Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.

Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymiattomid suojavarusteita
(yhdenmukais normin UNI EN 11611 kanssa) sekd
hi kasi a (yhd kaisia normin UNI EN 12477 kanssa)

puhdistettu
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vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja

infrap ateille; L taytyy olla lai vali
tai heij kaiden avulla muille kaaren lahelld
oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustoiden takia

havaitaan paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttda asianmukaisia
henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

tsausvirran kulku aiheuttaa séhkomagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa héa 4 muutamien

llisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet,

metalliproteesit jne.).

On sovellettava

jak ndiden laitteiden

kayttdjille. Esimerkiksi on kiellettiva paasy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.

Tama hit lai vastaa teollisuusympaéristossa
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa
henkildiden  sdhkomag tikentille  altistumi liittyen

kotitalousymparistossa.

Kayttdjan on
sahko

niin, ettd vahennetdan
tikentille altistumista:

- Kiinnité kaksi hi kaapelia yhd hdollisi lahelle.

- Pidd rakenteen pdid ja runko hdollisi kauk
hitsauspiirista.

- Ala kos} kierra hi lei | ympiérille.

iirin keskelld. Pidd molemmat

- Ala hitsaa rak ollessa hit
. Iit ral n |

P
1 n

Liita hit: virran hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman ldhelle tehtévaa liitosta.

Ald hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietdisyys: 50cm).

- Aia Y gl tisia esineita hi
- Minimietdisyys d=20cm (Kuvall).

- A-luokan laitteistot:

Tama hit lai vastaa teollisuusympaéristossa

ja ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistad
dia. Sahko tista yh pi ta ei taata

kotitalouskdytt6on varattuun matalajannitteiseen sahkoverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

piirin lahelle.

LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

- JOTKA SUORITETAAN:
- ympéristossd, jossa on lisddantynyt sahkoéiskun vaara
- ahtaissa tiloissa
- helposti  syttyvien tai

léheisyydessa
TAYTYY arvioida etuki ij
ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen saaneiden
henkildiden lasnéollessa, jotta nama voivat auttaa mahdollisessa
hétatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9: A ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kdyteta turvalavaa.

réjahdysherkkien  materiaalien

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
Ha hi | lla yhts kappaletta tai p
sahkoisesti  kytkettya kappaletta hitsattaessa  kahden

elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittad sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On vilttaméatonta, etta koordi tori mittaa
laitteiden avulla maarittadkseen, onko ol riski ja void k
kayttaa sopivi jak ja, jotka k normin “EN 60974-9:

hi laitteet. Osa 9: A ja kdytto” kohdassa 7.9.

Kaari

A JAANNOSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille

osoitettuun tarkoitukseen (esim. iputkiston sulat i ) on
vaarallista.
- Onkiellettya kaytta ikahvaa hi laitteenrip dlineena.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti MMA-
hitsaukseen tasavirralla (DC) .

Taman sdatojarjestelman (invertteri) erikoisominaisuudet, kuten suuri
nopeus ja saadon tarkkuus, takaavat erinomaisen hitsaustuloksen
kaikentyyppisilla hitsauspuikoilla (rutiili, hapan, perus).

Lisdksi saato invertteri-tekniikalla mahdollistaa sekd muuntajan ettd
tasausreaktanssin pienentamisen, jolloin on mahdollista rakentaa hyvin
pienikokoisia ja kevyitd hitsauskoneita, joiden kasittely ja siirtely on
tavallista helpompaa.

PYYNNOSTA TOIMITETTAVAT LISAVARUSTEET:
- MMA-hitsauspakkaus.
- TIG-hitsauspakkaus.

3.TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 16ytyvat kilvestd esitettyna

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

Kuva A

1- Vaipan suojausaste.

2-  Syéttolinjan symboli:
1~: vaihtojénnite yksivaiheinen;

3- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossd, jossa on korkea sdhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld
suuria metallimaaria).

4-  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
késitteleva viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttamaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékdyntijénnite.

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi

tuottaa hitsauksen aikana.

- X :Jaksoittainen suhde: lImoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone
voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan %
-madrdisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6
tyéminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kdyttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen ldmpdtilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa

(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen

rajojen puitteisiin).

A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteelld.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojdnnite ja virran taajuus (sallitut rajat

+10%).

= 1o 2 Suurin linjan kayttama virta.

- 1 Tehollinen sybttovirta.

10- == : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen
sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot
on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE:
- katso taulukkoa 1 (TAUL.1)
- 9%USE AT 20°C (mikali olemassa hitsauslaitteen suojassa).
USE AT 20°C, ilmoittaa jokaiselle halkaisijalle (@ELECTRODE)
hitsattavien elektrodien maaran 10 minuutin aikavalilla (ELECTRODES
10 MIN) 20°C asteessa 20 sekunnin tauolla joka kerta elektrodin
vaihtuessa; tama tieto annetaan myos prosenteissa (%USE) suhteessa
hitsattavien elektrodien maksimimaaraan.
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- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS

Laite kdsittad erikoisesti maarattyyn virtapiiriin kehitetyn voimamoduulin
ja saato-/ohjausmoduulin, jotka on suunniteltu lisadmaén luotettavuutta
ja vdhentamaan kunnossapitoa.

1-

2-

Kuva B
Virransyottolinjan  sisdantulo  (1~),
tasauskondensaattori.
Transistori-katkaisusilta (IGBT) ja kdyttoratas: nama muuttavat
tasasuuntaajan volttimdaran vuorottaiseksi, korkean taajuuden
omaavaksi volttimaaraksi ja saattavat voiman saadon suoritettavan
hitsauksen vaihtovirran/volttimaaran mukaiseksi.
Korkean taajuuslukeman omaava muuntaja: lohkon 2 muuntama
volttimaara syottad paakaamitykset. Taman toiminnan tarkoituksena
on soveltaa volttimdard ja vaihtovirta kaarihitsausmenettelyn
vaatimiin arvoihin, ja samanaikaisesti se eristaa hitsausvirtapiirin
paakaapeleista.
Toissijainen tasasuuntaajasilta, jossa on induktio: tdmd muuttaa
toissijaiskddmitysten  tuottaman, vuorottaisen  volttima&ran/
vaihtovirran jatkuvaksi, heikkovirtaiseksi vaihtovirraksi/
volttimaaraksi.
Elektroniikka-  ja  saatotaulu:  tama  tarkistaa  hetkessa
hitsausvaihtovirran arvon kayttdjan valitsemaa arvoa vastaan. Se
moduloi IGBT in ja séddon kontrollimien kéyttoratasten Komennot.
Maarittda virran reaktion elektrodin palaessa (valiton oikosulku) ja
valvoo turvajarjestelmia.

tasasuuntaajaryhma  ja

OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET

HITSAUSLAITE

etupuolella:

1-

Kuva C
Enkooderi (1) hitsausparametrien valinta ja saato; sallii saadon myos
hitsauksen aikana.
Toimintatavat ja -parametrit:
- Ensimmadinen toiminto enkooderin lyhyellad painalluksella (1):
MMA:ssa ?:' ARC “Arc Force” HOT “Hot Start” ja |, “ulostulovirran”
valinta ja asetus.
Toinen toiminto enkooderin pitkalla painalluksella (1):
Pitkdn painalluksen jélkeen valinta tapahtuu enkooderin (1) kautta
MMA, MMA VRD ja TIG LIFT 5;{,: valilta syklisesti tavan vilkkuvalla
osoituksella naytolla (2).
Tasta saatomenetelmadstd poistumiseksi vaaditaan enkooderin
painallusta.
Hot Start (naytolla “= = -):
Aloituksen ylivirran sadtoparametri (sadtd 0 -100%), naytolla nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalittuun hitsausvirranarvoon.
Tama helpottaa valokaaren syttymista.
Arc Force (naytslla “/= - -k
Dynaamisen ylivirran saatoparametri (sa&td 0 -100%), néytolla nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalittuun hitsausvirranarvoon.
Tama saatd parantaa hitsauksen sujuvuutta ja vélttad elektrodin
liimautumisen kappaleelle.
VRD (naytolla “\fRID"):
Tyhjékaynnin ulostulojannitteen véhennyslaite (valinta on-off)
nayttoon ilmestyvalla viestilld (2). VRD-laite on aktiivinen jos kuvake
"VDR"ilmestyy ndyttoon, laite ei ole aktiivinen ilman kuvaketta.
Tama laite lisda kayttdjan turvallisuutta kun hitsauslaite on p&alld,
mutta pois hitsaustilasta.
PARAMETRIEN PALAUTUS:
Tahén erityistoimintoon paédsee pitdmalld painettuna enkooderia (1)
hitsauslaitteen kdynnistyksen aikana (yleiskatkaisimen sululla).
Kéynnistamalld ja pitamalld valinnan enkooderia painettuna (1)
aktivoituu Reset-tapa ja RES OFF nakyy, kdantamalld enkooderia (1)
valitaan vaihtoehtoisesti ON / OFF.
Tastda valinnasta/asetuksesta poistutaan painamalla valinnan
enkooderia (1) vahvistamalla valinnan Reset ja néin ollen kortin
kaynnistyksen.
Suorittamalla taas valinnan enkooderin (1) yksittdisen painalluksen
siirrytaan virta-alueen asetusvalikkoon jossa asetetaan virran
vahennysluokka (CL1 high current, CL2 low current), kdantamalla
enkooderia (1) valitaan vaihtoehtoisesti CL1/CL2.
Kortin vahvistamiseksi ja kdynnistamiseksi paina valinnan enkooderia
(1) pitkaan.
Naytto:

Osoittaa jannitteen paikallaoloa ulostulossa nopeissa pistorasioissa

(3)ja (). A ,

Halytyskuvake “ jigy “: yleensd sammuksissa, kun paalla osoittaa
virransyoton  pysdahtymista hitsauslaitteessa (laite jaa paalle
syottdmatta virtaa) yhden seuraavien suojusten kytkeytymisen
vuoksi:
- Linjan ylijénnitesuoja: jannite on vaihteluvélin +/-
ulkopuolella suhteessa kyltin arvoon. Halytys naytolld “AL.3".
- Linjan alijénnitesuoja: jannite on vaihteluvdlin +/-
ulkopuolella suhteessa kilven arvoon. Halytys naytolla “AL.4".
VAROITUS: Edella mainitun janniterajan ylittiminen
hingoittaa laitetta i
- Suojaus ANTI STICK: elektrodi on liimautunut hitsattavaan
materiaaliin, se voidaan irrottaa manuaalisesti.
Normaali tila palautuu automaattisesti.
Kuvake haélytys ”ﬁ” + Lampéosuojaul k K ”@_
”: hitsauslaitteen sisélld on saavutettu lilan korkea lampétila.
Normaali toimintatila palautuu automaattisesti. Halytys naytolla
“AL.2".

15%

15%

3- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi.
4- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi.
Takasivu
Kuva D
1- Pégkaapelit, joissa on eurooppalainen pistokytkin, 2 vaihetta +
(D).
(Mallissa DUAL VOLTAGE AUTOMATIC kaapelissa ei ole pistoketta).
2-  Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - 1/ON.
5. ASENNUS

HUOM!KONEEN ONOLTAVAEHDOTTOMASTISAMMUTETTU

JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN AIKANA.

AINOASTAAN PATEVA TAI

KOKENUT HENKILO SAA TEHDA

SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU

Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana
olevat irralliset osat.

P p /[puristimen
Kuva E

Holkkikaapelin asennus
Kuva F

HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA
Kaikki tédssa ohjekirjassa kuvatut hitsauslaitteet tulee nostaa kahvasta.

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaahdytysilma-aukot eivat ole tukossa (siiven
pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkod johtava poly,
syovyttava hoyry, kosteus jne. paase koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympirille vahintadn 250 mm vapaata tilaa.

sen pail

HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,
K lle pinnalle k k i tai siirty

valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON
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Ennen séhkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa
ilmoitettu jénnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettavissa
olevan verkon arvoja.

Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Suojan  varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille;

- TyyppiB ( ) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen  kytkemista sahkoverkon liitdntakohtiin, joiden
impedanssi on pienempi kuin:

Zmax = 0.17 ohm (200A).

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

vastaan  kaytd




Mikali laite kytketaan julkiseen sdhkoverkkoon, on asentajan tai
kédyttdjan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittaa siihen (kysy
neuvoa tarvittaessa sahkonjakeluverkon hoitajalta).

Ellei ole mainittu eri tavalla (MPGE), hitsauslaitteet ovat yhteensopivia
sdahkogeneraattorien kanssa, joiden sahkojannite heilahtelee vililld +
15%.

Oikeanlaista kayttoa varten sahkogeneraattoriin on laitettava teho
ennen kuin invertteri voidaan kytkea.

PISTOKE JA PISTORASIA:

Malli 230V on varustettu kaapelilla, jossa on kiintea pistoke (2P +T)
16A/250V.

Se voidaan siten kytked verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetaén syéttolinjan
maadoitusjohtoon (keltavihred).

Taulukossa (TAUL. 1) iimoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden
arvot ampeereissa  hitsauskoneen  tuottaman  suurimman
nimellisvirran pohjalta sekd sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.
Hitsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit 115/230V), liita
verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P +T) ja
kaytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetdan sy6ttolinjan maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien
hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman
suurimman nimellisvirran pohjalta sekd syéton nimellisjannitteen
pohjalta.

HUOM.! Yl olevi hjeid tekee
turvajarj Imén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen
siten henkildvahink (esim. sahkoisku) tai aineellisten
vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

laiminly
L

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetddn hitsauskaapeleille suositeltavat arvot
(yksikkd mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketd@n generaattorin positiiviseen
(+) napaan. Ainoastaan hapanpéallysteiset hitsauspuikot kytketaan
negatiiviseen (-) napaan.

HITSAUSTOIMENPITEET TASAVIRRALLA

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitdnnéssé on erikoispuristin elektrodin nakyvén osan kiinnitysta
varten.

Kaapeli liitetaan puristimeen, jossa symboli (+).

Hi irran paluukaapelin kytkenta

Kytketaan suoraan tyokappaleeseen tai tyopenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtévaa hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetddn puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissd (jos
sellaisia on) tdydellisen sahkokontaktin takaamiseksi; mikéli nain ei
tehdd, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja
tapahtuu tehonmenetysta.

- Kéytd mahdollisimman lyhyitd hitsauskaapeleita.

Ald  kdytd tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita

hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai

epatyydyttavaan hitsaustulokseen.

6. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

On oleellista viitata elektrodien valmistajan antamiin ohjeisiin, mita
oikeaan napaisuuteen ja ihanteelliseen hitsausvirtaan tulee (kyseiset
ohjeet annetaan yleensd elektrodipakkauksessa).

Hitsausvirta saadetadan kaytettavan elektrodin halkaisijan seka
tehtévaksi aiotun liitostyypin mukaan; viitteellisesti kdytettavat virrat
elektrodin eri halkaisijoille ovat:

@ Elektrodi (mm) i Hitsausvirta (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

- Huomaa, ettd yhtd isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja
kaytetadn vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylosalaisin
on kaytettdva matalampia virranarvoja.

Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maaraytyvat valitun virran
voimakkuuden liséksi myds muiden hitsausparametrien mukaan,
kuten kaaren pituus, tyoskentelynopeus pituus ja -asento, elektrodien
halkaisija ja laatu (sdilytd elektrodit oikein suojassa kosteudelta ja niille
tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

Menettely:

- Hankaa naamari KASVOJEN EDESSA elektrodin paaté hitsattavalle
kappaleelle samalla liikkeelld kuin sytyttaisit tulitikkua; taméa on oikein
tapa sytyttaa kaari.

VAROITUS: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on, ettd
paallyste vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

- Heti, kun kaari syttyy, yrita sailyttdd kappaleelta sama etaisyys,
kuin kaytetyn elektrodin halkaisija ja pida se mahdollisimman
samana hitsauksen ajan; muista, ettd elektrodin tulee kallistua
etenemissuuntaan noin 20-30 astetta (Kuva G).

- Vie sauman lopussa elektrodia kevyesti taaksepdin suhteessa
etenemissuuntaan, sauman paalle tayton tekemiseksi, kohota sitten
nopeasti elektrodi hitsisulasta saadaksesi kaaren sammumaan.

SAUMAN ULKOMUOTO
KUVAH

TIG-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

TIG-hitsaus on hitsausmenetelmd, joka kayttdad hyvéksi sytytetyn
sdhkokaaren tuottamaa lampdd ja jota pidetddn tulenkestavan
elektrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen vélissa. Volframi elektrodia
kannattelee sopiva hitsauspad, joka soveltuu hitsausvirran syottamiseen
siihen ja itse elektrodin suojaamiseen ja hitsisula ilman aikaansaamalta
hapetukselta suojakaasuvirtauksen kautta (yleensa argon: Ar 99.5%), joka
tulee ulos keraamisesta suuttimesta (KUVA L).

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahaseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliteraksiin
seka raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset.
Hitsaukseen tavassa TIG DC elektrodi navassa (-) kdytetdan yleensd
elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa nauha).

On tarkeda teroittaa keskisesti volframi-elektrodi hiontavalineeseen, katso
KUVA M, huolehtien, ettd kérki on tdysin konsentrinen, jotta véltetaan
kaaren poikkeamat. On tarkeda hioa elektrodin pituussuunnassa. Tama
toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin kdyton ja kulumisen mukaan
tai jos se likaantuu, hapettuu tai sitd kdytetdan vahingossa vaarin.

On vélttdméatonta hyvan hitsauksen saamiseksi kayttda tarkkaa elektrodin
halkaisijaa tarkalla virralla, katso taulukko (TAUL. 3).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3 mm ja voi
saavuttaa 8 mm kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. ~ Ohuille
asianmukaisesti valmistetuille paksuuksille (Tmm:in asti) e